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Vorwort 



Der Kampf gegen die Bleivergiftung der Arbeiter, der seit 
dem 1 8. Jahrhundert nicht zur ruhigen Lösung gekonmien ist, hat 
seit dem ersten internationalen Kongreß zu Brüssel 27. — 30. Sep- 
tember 1897 einen internationalen Umfang gewonnen. Die 
Forderung der radikalen Unterdrückung der größten industriellen 
Gifte durch internationale Verständigung, insbesondere eines Blei- 
weißverbotes wurde damals zuerst gestellt 

Die Untersuchung dieser Forderung auf ihre Durchführbarkeit 
und das Bestreben, für die durch wissenschaftliche Untersuchung 
gewonnenen Schlüsse ihre Kräfte einzusetzen, bilden einen Teil 
des Programmes der seit 1901 bestehenden Internationalen Ver- 
einigung für gesetzlichen Arbeiterschutz. Auf Grrund ihrer Be- 
schlüsse hat das internationale Arbeitsamt in Basel eine Enquete 
unternommen, deren Ergebnisse in dem Werke »Gesundheits- 
gefährliche Industrien« (Jena 1903) niedergelegt sind. Diese Unter- 
suchungen umfassen das Gesamtgebiet der Griftbetriebe und ent- 
halten fachmännische Berichte über die für die Giftarbeiter ge- 
troffenen Maßnahmen. Das Verbot der Bleiweißanstriche bei 
öffentlichen Bauten in der Schweiz 1904 war die Folge der Klar- 
stellungen dieses Werkes. Dagegen begannen sowohl in Interes- 
senten- als in fachmännischen Kreisen sich über die technischen 
Methoden der Bekämpfung der Bleigefahr Zweifel zu regen. Es 
wäre kaiun möglich gewesen, die kleine Zahl der in verschiedenen 
Ländern verstreuten Spezialisten heranzuziehen, wenn nicht das 
Institut für Gemeinwohl im richtigen Augenblicke — Sommer 
1904 — den Betrag von 35,000 Mk. dem Internationalen Arbeits- 
amte zur Veranstaltung von Preisausschreiben zur Verfügung ge- 
stellt hätte. Für jede der Bleiindustrien wurde ein bestimmter 
Teil des Gesamtbetrages gewidmet und somit folgendes Preis- 
ausschreiben erlassen: 
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Basel, den lo. Januar 1905. 

Preisaussdireiben zur Bekämpfung der Bleigefahr. 

I. Zur wirksamen Bekämpfung der Vergiftutigsgefahren, 
welchen die Arbeiter bei der Förderung, Aufbereitung, Verhüttung 
und Verwendung des Bleis und seiner Verbindungen ausgesetzt 
sind, wird eine Preisbewerbung unter folgenden Bedingfungen 
ausgeschrieben: 

Es sollen zuerkannt werden: 

1. Ein Preis von 5000 Mk. für die beste Schrift über die 
Beseitigfung der Bleigefahren bei der Förderung und Auf- 
bereitung von Bleierzen und bleihaltigen Erzen. 

2. Ein Preis von 10 000 Mk. für die beste Schrift über die 
Beseitigfung der Bleigefahren in Bleihütten. 

3. Zwei Preise, und zwar: ein erster Preis von 2500 Mk. 

ein zweiter Preis von 1500 Mk. 
für die besten Schriften über die Beseitigfung der Bleigefahren bei 
der chemischen Verwendung von Blei in Bleifarben werken, 
Akkumulatorenfabriken und dergleichen. 

4. Vier Preise und zwar: ein erster Preis von 1500 Mk. 

ein zweiter Preis von 1000 Mk. 

zwei dritte Preise von je 750 Mk. 
für die besten Schriften über die Vermeidung der Bleigefahr im Ge- 
werbe der Anstreicher, Maler, Lackiererund dergleichen. 

5. Vier Preise, und zwar: ein erster Preis von 1500 Mk. 

ein zweiter Preis von 1000 Mk. 

zwei dritte Preise von je 750 Mk. 
für die besten Schriften über die Vermeidung der Bleigefahr in 
Gewerben, in denen Blei und Bleifabrikate in großem Maße 
zum Verbrauch gelangen, wie in Schriftgießereien und 
Buchdruckereien. 

II. In den einzureichenden Arbeiten ist der Ursprung der 
Bleivergiftung in schematischer Weise anzugeben und zwar derart, 
daß der ganze Produktionsgang beschrieben und die Gefahren, die 
innerhalb jeder Betriebsabteilung, auch auf dem Transport usw. 
bestehen, genannt werden. Auch sonstige Ursachen der Blei- 
vergiftungen sind anzugeben, z. B. zu lange unausgesetzte Arbeit 
an den für die Arbeiter gefährlichen Arbeitsstellen, mangelnde 
Reinlichkeit, mangelhafte Unterweisung und Nachlässigkeit der 
Arbeiter, mangelhafte Ernährung und unrationelle Lebensweise, 
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sowie ungesunde Wohnungsverhältnisse der Arbeiter. Anknüpfend 
an die Schilderung der einzelnen Gefahren sind die Mittel zu ihrer 
Vermeidung anzugeben. 

III. Die Vorschläge müssen die Möglichkeit der Beseitigfung 
der Bleigefahren in hygienisch, technisch und wirtschaftlich ein- 
wandfreier Weise darlegen. 

IV. Die Gefahren sind soweit wie möglich nach Klassen ab- 
zustufen, damit ersichtlich werde, in welchen Betriebsabteilungen 
und unter welchen Verhältnissen die höchsten, geringeren und 
geringsten Gefahren vorhanden sind. 

V. Bei Vorschlägen für Neueinrichtungen oder Betriebsver- 
änderungen sind die Mehr- oder Minderkosten, die dadurch ent- 
stehen, ungefähr anzugeben, z. B. bei Vorschlägen für mechanische 
Einrichtungen an Stelle von Handarbeit die Kosten der maschi- 
nellen Einrichtung, sowie der hierfür erforderlichen Amortisation 
und Zinsen, auf der anderen Seite die dadurch ersparten Löhne 
oder sonstwie erzielten Ersparnisse. Auch sind die Vorteile zu 
berücksichtigen, die durch den Wegfall des häufigen Arbeiter- 
wechsels, durch Heranziehung eines tüchtigen Arbeiterstammes 
und durch die Steigerung der Arbeitsleistungen erzielt werden. 

VI. Es ist wünschenswert, daß die Arbeiten in Weiterent- 
wickelung der bestehenden Verhütungsvorschriften aller Staaten 
solche Gesetzes-, Verordnungsentwürfe oder Anregfungen für die 
Verwaltung enthalten, welche in Durchführung der von den Preis- 
bewerbem gemachten Vorschläge erlassen werden müßten; diese 
könnten auch kurze Merkblätter zur Verhütung der Vergiftungs- 
gefahr enthalten, die sich zum Anschlag in den Werkräumen, Bau- 
stellen usw. eignen. 

Die bestehenden staatlichen Verhütungsvorschriften sind in dem 
Sammelbande: »Gesundheitsgefährliche Industrien«, Jena, G. Fischer, 
1903 und im »Bulletin des Internationalen Arbeitsamtes«, 1901 — 1904, 
enthalten. Der Sammelband befindet sich u. a. in den nachstehend 
verzeichneten Bibliotheken und wird von denselben auf Wunsch 
den Preisbewerbem zur Verfügung gestellt: 

Aachen, Bibliothek der Technischen Hochschule, 

Amsterdam, Bibliothek der Städtischen Universität, 

Antwerpen, Stadtbibliothek, 

Basel, Öffentliche Bibliothek, 

Berlin, Königliche Universitätsbibliothek, 

Bern, Schweizerische Landesbibliothek, 
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Beuthen, Stadtbibliothek, 
Birmingham, Universitätsbibliothek, 
Breslau, Königliche und Universitätsbibliothek, 
Brüssel, Bibliotheque de l'Universite, 

„ Societe Chimique de Belgique, 
Cartagena, Stadtbiblipthek, 

Charlottenburg, Bibliothek der Technischen Hochschule, 
Chicago, 111., Bibliothek der Universität Chicago, 
Denver, CoL, Public Library of the City of Denver, 
Dresden, Bibliothek der Gehe -Stiftung, 
Düsseldorf, Landes- und Stadtbibliothek, 
Glasgow, Universitätsbibliothek, 
Hamburg, Kommerzbibliothek, 
Köln a. Rh., Stadtbibliothek, 
Lille, Bibliotheque de l'Universite, 
Linares, Stadtbibliothek, 
Liverpool, Universitätsbibliothek, 
London, Society of Chemical Industr)% General-Secretary; 

Charles G. Cresswell, London SW., Westminster 

Palace Chambers, 9, Bridge Street, 

The British Museum, 

London School of Economics and Political Science» 

Qaremarket, 
Lüttich, Bibliotheque de l'Universite, 
Luxemburg, Bibliothek der Großhcrzogl. Regierung, 
Madrid, Bibliothek der »Universidad Centrale, 
Manchester, Bibliothek der r> Victoria Universitj'' of Man- 
chester«, 
Marseille, Bibliotheque Municipale Qassee, 
Melbourne, Universit}»^ of Melbourne, 
Mexiko City, Bibliothek des »Institut Medico Nacionalc, 
Monterey, Stadtbibliothek, 
Nantes, Bibliotheque de Nantes, 
Newcastle-upon-Tyne, Bibliothek des »Durham College 

of Sciences '<, 
New York, Institute of Mining and Metallurgy. Secretary: 

R. W. Raymond, New York, 99 John Street, 
Postal Adreß: P. O. Box 223, 
„ American Chemical Societ)% 

„ Society of Chemical Industr}% Sektion New York, 
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New York, Verein deutscher Chemiker, Sektion New York, 
„ Bibliothek der Columbia University, 

Omaha, Nebraska, Omaha Public Library, 

Paris, Societe Chimique, 

„ Societe d'Encouragement pour Tlndustrie, 

„ Bibliotheque de TUniversite, Facultas des lettres et 

de sciences, Paris, ä la Sorbonne, 
„ Musee social, nie Las-Cases, 

Potosi, Stadtbibliothek, 

Pueblo, CoL, Public Library of the City, 

Rom, Biblioteca Allessandria della R. Universita, 

Saint Louis, Mo., Bibliothek der »Washington University«, 

Salt Lake City (Utah), Stadtbibliothek, 

Swansea (England), Stadtbibliothek, 

Sydney, Universitätsbibliothek, 

Torreon (Mexiko) Stadtbibliothek, 

Wien, Universitätsbibliothek, 

Willyama (New South Wales), Stadtbibliothek. 

VII. Die von jedem Preisbewerber aufgestellten Vorschläge 
sind am Schlüsse der von ihm eingereichten Schrift in klarer Über- 
sicht zusammenzufassen. 

VIII. Die Arbeiten können in deutscher, französischer oder 
englischer Sprache verfaßt sein. Bereits gedruckte Bücher werden 
bei der Preisverteilung nicht berücksichtigt. Die druckfertigen 
Manuskripte sind auf dem Umschlage nur mit einem Motto zu 
versehen. 

Der Name des Verfassers ist in einem verschlossenen Kuvert 
beizufügen, welches dasselbe Motto trägt 

Diese Manuskripte sollen spätestens bis zum 31. Dezember 1905 
bei dem Internationalen Arbeitsamte in Basel eintreffen. 

IX. Das Internationale Arbeitsamt behält sich das Recht vor, 
die preisgekrönten Arbeiten unter Wahrung des Eigentumsrechts 
der Autoren zu publizieren; es ist indessen berechtigt, den Autoren 
die Veröffentiichung zuzugestehen. Die nicht zur Publikation be- 
anspruchten Arbeiten werden den betreffenden Autoren zurück- 
geschickt 

X. Von dem Gesamtbetrage von 27000 Mk., welcher zur 
Preisverteilung zur Verfügfung steht, sind diejenigen Beträge, welche 
das Preisrichterkollegium nicht zuzuerkennen gut findet, auf dessen 
Vorschlag zu anderen Zwecken der Arbeiterhygiene von der Inter- 
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nationalen Vereinigung für gesetzlichen Arbeiterschutz zu ver- 
wenden. 

XI. Die bis Ende Juni 1 905 erfolgende Veröffentlichung der 
Namen der Mitglieder des Preisrichterkollegiums, sowie jene der 
Ergebnisse des Preisausschreibens findet statt in der Frankfurter 
Zeitung, Kölnischen Zeitung, der »Sozialen Praxis« (Berlin), Neuen 
freien Presse, Zeit (Wien), Independance beige, Temps (Paris), 
World (New York), Times, Pester Lloyd, Corriere della Sera, AU- 
gemeen Handelsblad (Amsterdam), Bund (Bern), Journal de Geneve. 

Alle Zuschriften und Sendungen sind eingeschrieben an das 
Internationale Arbeitsamt in Basel zu richten. 

Internationale Vereinigung für gesetzlichen 

Arbeiterschutz. 

Im Auftrage: Internationales Arbeitsamt. 

Der Direktor. 

In der im Artikel XI angekündigten Weise veröffentlichte 
das Internationale Arbeitsamt am 28. Juni 1905 die folgende 
Mitteilung: 

Preisaussdireiben zur Bekämpfung der Bleigefahr. 

Die Verkündung des Urteils erfolgt spätestens am 15. Oktober 
1906. Es wird der Vorbehalt der Verteilung der Arbeiten unter 
den Preisrichtern gemacht 

Das Preisrichteramt, dem das Bureau der Vereinigung von 
Amtswegen angehörte, hatten die Güte zu übernehmen: 

Miss Anderson, H. M. Principal Lady Inspector of Factories, 
London. Belloc, Luigi, Ingenieur, Industrieinspektor im Handels- 
ministerium, Rom. Mr. Burton, William, F. Chem. Society, London. 
Döblin, E., Vorsitzender des Verbandes der deutschen Buchdrucker, 
Berlin. Mr. Edwards, T. See. of the United Ovenmen, Kilnmen 
& Saggarmakers Union, London. Fauquet, A., le Dr., Paris. 
Feldhammer, Adolf, Monteur, Wien. Greulich, H., Nationalrat, 
Arbeitersekretär, Zürich. Gruber, Max, Prof. Dr., Hofrat, München. 
Harnack, Prof. Dr., Geh. Mediz.-Rat, Halle a. S. Heffter, Prof. 
Dr., Bern. Keufer, M. A., Generalsekretär der Federation des 
travailleurs du livre, Paris. Leclerc de Pulligny, Staatsingenieur, 
Paris. Lehmann, Professor Dr., Würzburg. Lepsius, Professor 
Dr., Griesheim. Leymann, Reg.- und Gewerberat Dr., Wiesbaden. 
Liebermann, Leo, Prof. Dr., Budapest. Mr. Oliver, Thomsis, 
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Prof., M. D., F. R. C. R, London. Oppermann, Reg.- und Ge- 
werberat, Arnsberg. Putzeys, Felix, Professor, Lüttich. The Hon. 
W. P. Reeves, Agent General for New Zealand, London. Rubner, 
Prof. Dr., Geh. Med.- Rat, Berlin, von Steiger, Regierungsrat, 
Nationalrat, Bern. Mr. Thorpe, T. E., Prof., LL. D. F. R. S. Prin- 
cipal Oiemist of the Gx3vemment Laboratory, London. Mr. Tennant, 
H. J., M. P., Qiairman of the Dangerous Trades Committee, London. 
Tobler, A., Vorsitzender des Verbandes der Maler, Hamburg. 
Vooys de, J. R, Arbeitsinspektor, Amheim. Miss Wilson, Mona, 
London. Wintgens, E., Dr., Hygieniker bei der Fabrikinspektion, 
Haag. Witt, O. N., Prof. Dr., Geh. Reg.-Rat, Berlin-Charlottenburg. 

Internationale Vereinigung für gesetzlichen 

Arbeiterschutz. 

Im Auftrage: 

Der Direktor des Internationalen Arbeitsamtes. 

Die Organisation des Preisrichterkollegiums wm-de in der Weise 
vorgenommen, daß für Preisfrage i und 2 eine Gruppe, für Preis- 
fr^tge 3, 4 und 5 je eine weitere Gruppe und für die rein hygie- 
nischen Schriften eine 5. Gruppe von Preisrichtern gebildet wurde. 
Innerhalb dieser Gruppen zirkulierten die deutschen Preisschriften 
vorerst bei den deutschen, die französischen bei den französischen 
Preisrichtern usw. der betreffenden Gruppen, somit waren die 
Preisrichter jedes Sprachgebietes in der Lage, diejenigen Arbeiten 
auszuscheiden, deren weitere Zirkulation die Auslesearbeit nur 
unnütz verzögert hätte. Sodann zirkulierten diese Arbeiten bei 
sprachkundigen Mitgliedern der anders sprechenden Gruppen. 
Jeder Preisrichter teilte dem Internationalen Arbeitsamt seine 
Kritik mit; zur Beurteilung für die Preisverteilung baten wir, der 
Kritik eine Klassifikation beizufügen, und zwar in der Weise, da£ 
6 die beste Nummer, i die schlechteste Nummer bedeutete. War 
eine Arbeit z. B. chemisch und hygienisch erstklassig, gab aber 
in bezug auf die darin enthaltenen technischen oder praktischen 
Vorschläge zu Bedenken Anlaß, so lautete die Klassifikation z. B. 
wissenschaftlich 6, praktisch 4 oder 5 usw. Fand ein Juror eine 
Arbeit zur Prämiierung absolut ungeeignet, so genügte diese Er- 
klärung mit kurzer Motivierung. Trotz zahlreicher Urgenz- 
schreiben war es doch erst möglich, am 13. Oktober 1906 auf 
Grund der Klassifikationen der Preisrichter zur Urteilsfällung zu 
schreiten. Sie zog ein, wie sich in der Folge gezeigft hat, dem 
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Werte der Arbeiten völlig entsprechendes Resultat aus den Ur- 
teilen der Preisrichter. In den Fällen wurden keine Preise 
verteilt, in welchen aus fachmännischen Kreisen gegen die Zu- 
erkennung eines Preises Einwendungen erhoben worden waren. 
Es wurden 7 Arbeiten preisgekrönt; ein Preis wurde geteilt; von 
1 2 ausgesetzten Preisen gelangte somit die Hälfte zur Verteilung. 
Die ersparten Preise wurden jedoch zum großen Teil durch den 
Ankauf der zum Ankauf empfohlenen Arbeiten verausgabt. Im 
ganzen darf der Wettbewerb, bei welchem 63 Arbeiten einlangten 
und 36 preisgekrönt angekauft oder belobt wurden, als ein Erfolg 
betrachtet werden. 

Das Internationale Arbeitsamt beschloß im Einvernehmen 
mit dem französischen Ministerium der Arbeit die preisgekrönten 
Schriften der Herren Boulin und Ducrot zur Veröffentlichung 
dem Bulletin de Tinspection du travail zu überlassen. 

Von den Preisschriften in deutscher Sprache beschloß das 
Arbeitsamt im Einvernehmen mit dem Institut für Gemeinwohl 
einen wörtlichen Abdruck lediglich der Arbeit des Herrn Diplom- 
ingenieur Richard Müller zu veranlassen, die unter dem Titel 
»Die Verhütung der Bleigefahr in Bleihütten« bei Gustav Fischer 
in Jena 1908 erschienen ist. Die übrigen Preisschriften beschloß 
man in systematischer Bearbeitung der Öffentlichkeit zugänglich 
zu machen und darin einzelne Teile der preisgekrönten und der 
angekauften Arbeiten wörtlich aufzunehmen. Es wurden die Herren 
Regierungs- und Gewerberat Dr. Leymann in Wiesbaden und Ge- 
werbereferendar Lenssen hiermit betraut. Für die wörtlich über- 
nommenen Teile der Preisschriften tragen die Autoren die Verant- 
wortlichkeit. Der wissenschaftlichen Kritik, den Entschließungen 
der Regierungen und der Arbeiterschutzverbände, vor allem der 
internationalen Vereinigfung für gesetzlichen Arbeiterschutz bleibt 
es nun vorbehalten aus dem weitgehendsten Quellenmaterial über 
die Bleifrage, das wohl bisher geboten worden ist, praktische 
Schlüsse zu ziehen. Gute Dienste wird hierbei das auf Anregfung 
des Instituts für Gemeinwohl gegründete Institut für Gewerbe- 
hygiene in Frankfurt a, Main, das nach Erledigfung der Vor- 
arbeiten seinen Betrieb am i. Januar 1909 eröffnen wird, leisten. 
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1. Kapitel. 

Die Gesundheitsschädlichkeit der einzelnen 

Bleiverbindungen. 

Unter den Substanzen, welche die Gesundheit der mit ihrer 
Herstellung oder Verarbeitung beschäftigten Personen — auf »che- 
mischem Wege« — gefährden, nehmen das Blei und seine Ver- 
bindungen eine hervorragende — wenn nicht die erste Stelle 
ein. Das liegt einerseits an der großen Verbreitung dieses Metalls 
und seiner Verwendung zu den mannigfaltigsten Zwecken in den 
verschiedensten Gewerben und Industriezweigen anderseits an 
der Eigenart seines Verhaltens im Organismus. Das Blei ist ein 
akkumulatives Gift — ein Sammelgift; es wird im Körper auf- 
gespeichert, lange Zeit festgehalten und nur sehr langsam wieder 
ausgeschieden. Daher können durch regelmäßige oder häufig 
wiederholte Aufnahme von geringen Bleimengen, die an sich 
vielleicht völlig harmlos sind und nicht die geringste Beschwerde 
verursachen, doch im Laufe der Zeit ernstliche Gesundheitsschädi- 
gungen entstehen. Das Blei wird daher auch als ein »schleichen- 
des Gift« bezeichnet, da es ganz allmählich und unbemerkt in den 
Körper eindringt und ihn krank macht. Diese besonderen Eigen- 
schaften des Bleis und seiner Verbindungen machen auch die 
überaus große Verbreitung der Bleierkrankungen erklärlich. 

Man findet sie besonders häufig unter den Bleihüttenarbeitem 
unter den Arbeitern der Bleiglätte-, Massicot-, Mennigefabriken, und 
unter den mit der Herstellung von Akkumulatoren beschäftigten 
Arbeitern. Bleierkrankungen kommen femer oft vor unter den 
Arbeitern der Töpfereien, in denen Bleiglätte als Glasurmaterial 
verwendet wird, unter den Arbeitern, welche beim Bemalen der 
Tonwaren, bei der Herstellung der Abziehbilder für die keramische 
Industrie, beim Emallieren von Eisengeschirr und gußeisernen 
Gegenständen beschäftigt sind, da zu allen diesen Arbeiten Bleiver- 
bindungen verwendet werden. 

Leymann, Die Bdcämpfui^ der Bleif^ahr in der Industrie. 1 



Im hohem Grade gefährdet sind die Anstreicher, Maler und 
Lackierer, welche viel mit Bleiweiß und Mennige zu tun haben. 

Bleierkrankungen sind femer beobachtet bei den Granat- 
schleif em, welche die Granaten auf Bleischeiben bearbeiten; 

bei den Glasarbeitern, welche Mennige zur Herstellung von 
Flintglas verwenden; 

bei den Feilenhauem, welche einen Bleiblock als Unterlage 
benutzen und die Feilen in einem Bleibade härten; 

bei den Arbeitern der Strohhutfabriken, welche die Stroh- 
hüte mit bleihaltigem Kremserweiß färben; 

bei den Bürstenbindern, welche beim Abhauen der Haare 
einen Bleiklotz als Unterlage benutzen; 

bei den Blumenmachem, welche mit Blei gefärbte Blumen 
verarbeiten; 

bei den Haararbeitem, welche mit Blei gefärbte Haare ver- 
arbeiten; 

bei den Näherinnen, Seidenwebem und Putzmachem, welche 
Seide verarbeiten, die mit schwefelsaurem oder kohlensaurem Blei 
beschwert ist; 

bei den Kattun- und Wachstuchdruckem, welche als Farbe 
Bleiweiß verwenden; 

bei den Rohrlegern, Installateuren und Spenglern, welche 
ständig mit Bleimennigekitt arbeiten; 

bei den Schriftgießem und Buchdruckern, welche bleihaltige 
Lettern verwenden; 

bei den Arbeitern in chemischen Fabriken, in denen Blei- 
weiß, Bleisuperoxyd und andere Bleiverbindungen hergestellt 
werden; 

bei den Arbeitern in Eisenhütten, welche bleihaltige Erze 
verarbeiten; 

bei den Bleilötem; 

bei den Maßstabarbeitem, welche Bleichromat zum Färben 
benutzen.^) 

Sogar in den Jacquardwebereien sollen Bleierkrankungen vor- 
gekommen sein, die darauf zurückgeführt werden, daß die zahl- 
losen kleinen Bleigewichte, welche zum Spannen der Kettenfäden 



^) Ein vollständiges Verzeichnis der durch das Blei gefährdeten Beriifsarten ist 
in den »Gresundhcitsgefährlichen Industrien« von Prof. Bauer (Jena 1903) Seite XL ff. 
aufgestellt 
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dienen, sich ständig aneinander reiben und dadurch bleihaltigen 
Staub erzeugen, der dann durch Einatmen oder auf andere Weise 
aufgenommen wird. 

Auch unter den Arbeitern, welche mit metallischem Blei 
zu tun haben, z. B. in den Bleiwalzwerken, den Bleiröhren- und 
Bleidrahtfabriken, den Flaschenkapself abriken usw. kommen Blei- 
erkrankungen vor. 

Die zuverlässige Feststellung von Bleierkrankungen ist mit 
Schwierigkeiten verbunden, weil die meisten der dabei auftreten- 
den Erscheinungen in ganz gleicher Weise auch durch andere 
Klrankheiten hervorgerufen werden können. Erst in neuester Zeit, 
seitdem die Forschung sich diesen Fragen mit stets wachsendem 
Eifer und Verständnis zugewandt hat, ist es gelungen, über das 
Wesen und die Ursachen der Bleierkrankung und ihrer Er- 
scheinungsformen größere Klarheit zu erhalten. Dabei hat sich 
nun bald herausgestellt, daß die verschiedenen Verbindungen, in 
denen das Blei Verwendung findet, nicht in gleichem Grade schäd- 
lich wirken, sondern daß dabei wesentliche Unterschiede vor- 
handen sind. 

Diese in der Praxis gemachten Erfahrungen sind durch 
Tierversuche, besonders von Dr. Blum in Frankfurt a, M. und 
Dr. Rambousek in Prag bestätigt Ihr Ergebnis läßt sich dahin 
zusammenfassen, daß im allgemeinen eine Bleiverbindung um 
so schädlicher ist, je leichter sie von den Magensäften 
gelöst wird. In diesen werden auch Bleiverbindungen gelöst, die 
im Wasser und selbst in verdünnten Säuren nicht oder wenigstens 
nur äußerst schwer löslich sind, wie z. B. das schwefelsaure BleL 
Daher kann die früher besonders in England vertretene Ansicht, alle 
in Säuren unlöslichen Bleiverbindungen seien hairmlos, nicht mehr 
als richtig angesehen werden. Dr. Blum und Dr. Rambousek sind 
auf Grund ihrer Forschungen und Tierversuche zu dem Ergebnis 
gekommen, daß das Bleiweiß, das Bleichlorid und die Bleiglätte 
außerordentlich giftig sind. Ebenfalls giftig ist das Bleiacetat und 
das Bleijodid, welches irrtümlicherweise in der Literatur oft als eine 
unschädliche Verbindung hingestellt wird. Die Verabreichung von 
Jodkali an Bleikranke, um das Blei unschädlich zu machen, beruht 
daher auf falschen Voraussetzungen. Alle die genannten Ver- 
bindungen führen bereits in verhältnismäßig geringen Mengen 
binnen kurzer Zeit (einigen Wochen) zum Tode der Versuchstiere. 

Von Bleiacetat und Bleiweiß genügen meist lo g. Von Bleijodid 

1* 



vertragen die Versuchstiere in der Regel etwas mehr, aber auch 
nicht über 20 g. Ebenso von Bleisulfat und von Bleiglätte. Die 
einzige Bleiverbindung, die sich bei den Versuchen als unschädlich 
erwiesen hat, ist das Schwefelblei — Bleisulfid — . Die Tiere, welche 
mit verhältnismäßig großen Mengen dieser Verbindung gefüttert 
wurden, blieben am Leben und waren sichtlich durch die dauernde 
Einverleibung von durchschnittlich i g pro Tag in ihrem Wohl- 
befinden gar nicht gestört. Sie vertrugen 50 g und mehr von 
dieser Verbindung. Wenn man junge Tiere nimmt, so tritt eine 
Gewichtszunahme ein, während bei Verfütterung von anderen 
Bleiverbindungen eine stetige Gewichtsabnahme bis zum Tode 
stattfindet. 

Die Unschädlichkeit des Schwefelbleis wird auch durch die 
Erfahrungen der Praxis, auf die später noch eingegangen werden 
soll, bestätigt. 

Die Tierversuche zeigen aber auch, daß zur Erzeugung einer 
schweren akuten Bleivergiftung bei den verhältnismäßig kleinen 
Kaninchen schon eine gfroße Bleimenge — 10 — 20 gr — notwendig 
ist. Zweifelsohne ist zur Erzeugfung einer chronischen Vergiftung 
bei Menschen eine mindestens ebenso gfroße Menge notwendig, ja 
nach den im Anhange Anlage I wiedergegebenen Ausführungen 
des Gewerbeinspektors Hauck, wahrscheinlich eine noch gfrößere 
Menge. 

Man hatte nun versucht, die Bleiverbindungen nach dem 
Grade ihrer Giftigkeit in eine bestimmte Reihe zu ordnen. Dr. Etz 
kommt auf Grund seiner langjährigen Erfahrungen als Betriebsleiter 
zu der nachstehenden Abstufung, wenn er mit den am wenigsten 
schädlichen beginnt: 

1. Bleiglanz und andere schwefelhaltige Erze und metalli- 
sches Blei, 

2. Präzipitiertes Schwefelblei, Jodblei, schwefelsaures Blei, 
Mennige (auf der Grenze zu 3). 

3. Kohlensaures Blei, Bleichromat, Bleisuperoxyd. 

4. Bleioxyd, basisch-kohlensaures Blei (Bleiweiß). 

5. Essigsaures, salpetersaures, salzsaures Blei und andere 
wasserlösliche Bleisalze. 

Diese Reihenfolge stimmt im allgemeinen mit den von 
anderen Praktikern gemachten Erfahrungen und den Ergebnissen 
der Tierversuche überein. 

Bei der nachstehenden Besprechung der einzelnen Blei- 



Verbindungen soll aus praktischen Gründen die umgekehrte 
Reihenfolge eingehalten und mit den am meisten gesundheits- 
schädlichen begonnen werden. 

I. Wasserlöslidie Bleiverbindungen. 

Bleizucker Pb (C^HgOg),, Bleichlorid PbCl,, Bleinitrat Pb(N03),. 
Alle diese Verbindungen werden durch Auflösen von Bleiglätte 
oder von Bleiabfällen in den betreffenden Säuren hergestellt. 
Die wasserlöslichen Bleisalze werden — wenn sie in den Körper 
gelangen — sehr schnell resorbiert und daher können verhältnismäßig 
kleine Mengen unter Umständen schwere, akute Erkrankungen 
hervorrufen. Trotzdem sind nach den Erfahrungen der Praxis 
und den Mitteilungen der Literatur Fälle von Vergiftungen durch 
diese Substanzen nur selten vorgekommen. Das ist auch wohl 
erklärlich, weil die unbemerkte Aufnahme von irgendwie erheb- 
lichen Mengen dieser löslichen Salze in die Atmungswege oder in 
den Magen wegen ihres eigenartigen unangenehmen Geschmackes 
ausgeschlossen erscheint. Da sie auch durch die unverletzte 
Haut nicht oder höchstens in ganz bescheidenem Umfange aufge- 
nommen werden, so können Vergiftungen nur durch versehentliches 
oder absichtliches Verschlucken der Lösungen oder durch Einatmen 
größerer Mengen von verstaubten Teilen zustande kommen. Letz- 
teres läßt sich durch geeignete Maßnahmen leicht und wirksam 
vermeiden. Die bei der Herstellung dieser Verbindungen vorge- 
kommenen Bleierkrankungen sind wahrscheinlich durch das ver- 
wendete Rohmaterial (Bleiglätte) verursacht 

Unter den wasserlöslichen Bleiverbindungen findet in der 
Technik besonders das Bleiacetat die größte Verwendung, und 
zwar als Beize in der Färberei zur Bereitung der essigsauren Ton- 
erde, bei der Fimisbereitung und zur Darstellung von Bleiweiß 
und Chromgelb. 

IL BleiweiB. 2Pb COgPb (OH),. 

Das Bleiweiß steht in bezug auf seine Gesundheitsschädlich- 
keit unter den Bleiverbindungen mit an erster Stelle und zwar 
nicht nur wegen seiner sehr leichten Löslichkeit in dem 
Magensaft, sondern namentlich auch wegen seiner über- 
aus großen Verstaubbarkeit. Deizu kommt nun noch, daß 
infolge seiner vielseitigen Verwendung in allen möglichen Industrie- 
zweigen, die Zahl der damit in Berührung kommenden Personen 
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sehr groß ist Zuweilen wird die Gresundheitsschäxllichkeit des 
Bleiweißes bestritten, oder ihr nur eine verhältnismäßig geringe 
Bedeutung beigemessen. Vielleicht stützen diese Ansichten sich 
auf Erfahrungen, welche mit bestimmten Handelswaren gemacht 
sind. Da diese zuweilen bis zu 8o*/o mit indifferenten Stoffen 
versetzt werden, so ist auch ihre Giftigkeit entsprechend vermindert 
— Eingehende Angaben über die Zahl der durch Bleiweiß her- 
vorgerufenen Erkrankungen sind bei der Besprechung der Blei- 
weißfabrikation und des Maler- und Anstreichergewerbes — der 
Hauptkonsumenten von Bleiweiß — gegeben. 

Außer zu Anstrich- und ähnlichen Zwecken findet Blei- 
weiß noch Verwendung zur Herstellung von Kitten und von Lein- 
ölfirnis und zur Darstellung der Mennige. 

Die Gefahr, welche das Blei weiß, sei es als Haupt-, sei es 
als Zwischenprodukt, mit sich bringt, ist überall die gleiche und 
immer sehr gfroß. Selbst in den Bleihütten, in denen zuweilen 
Kehricht und Rückstände der Bleiweißfabrikation verarbeitet werden, 
können dadurch Erkrankungen zustande kommen. 

in. Bleioxgde und Bleidiromat 

Man kennt fünf verschiedene Verbindungen des Bleis mit 
dem Sauerstoff: Bleisuboxyd Pb^O, Bleioxyd PbO (Massicot, Glätte), 
Bleisesquioxyd Pb,Og, Bleimennige PbjO^ oder Pb^O^ und Blei- 
superoxyd PbOj. 

Das Bleisuboxyd entsteht, wenn Blei an der Luft schmilzt 
Dabei bildet sich eine graue Haut — Bleiasche — , die Bleisub- 
oxyd und Bleioxyd enthält Das Bleisuboxyd und Bleisesquioxyd 
finden in der Technik kaum Verwendung. — 

Die Darstellung der übrigen Bleioxyde wird in einem späteren 
Abschnitt eingehend besprochen. 

Bleioxyd (Glätte, Massicot) findet Verwendung zur Darstel- 
lung von Glas, von Glasuren, als Flußmittel, zur Bereitung von 
Firnis, Bleipflaster, Kitt und Bleizucker. 

Mennige findet gleichfalls zu ähnlichen Zwecken Verwendung. 

Bleisuperoxyd wird fast ausschließlich in der chemischen 
Industrie zu Oxydationen benutzt 

Die Bleioxyde sind nach den in der Praxis gemachten Er- 
fahrungen und nach den Tierversuchen kaum weniger gefährlich 
als das Bleiweiß. Dr. Etz erachtet sogar die Gefahr in einer Glätte- 
fabrik für noch größer als in einer Bleiweißfabrik, dagegen hält 
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er die Mennigefabrikation wieder für ungefährlicher als die Glätte- 
fabrikation. 

Im allgemeinen kann man sagen, daß jedes bleihaltige Pro- 
dukt um so gefährlicher ist, je feiner es ist, weil es dann leichter 
zerstäubt und besser resorbiert wird. Daher ist Glätte, die aus 
Brocken besteht (Brockenglätte) weniger gefährlich wie gemahlene 
Glätte, weil bei ihr die Gefahr der Verstaubung ausgeschlossen ist 

Das chromsaure Blei — Bleichromat — PbCrO^ oder PbCrO^+ 
2Pb{OH), — steht den Bleioxyden an Giftigkeit ungefähr gleich. 
Es wird aus Bleizucker durch Ausfällen mit chromsaurem Kali 
gewonnen. 

IV. Bleisulfat. 

Bleisulfat (PbSO^) ist in Wasser unlöslich und wird in ver- 
dünnten Säuren auch kaum gelöst. Es ist daher in England eine 
Zeiüang als ungiftig angesehen und als Ersatz für Bleiweiß 
empfohlen. Die Versuche von Dr. Blum und anderen haben aber 
einwandfrei gezeigt, daß Bleisulfat in dem Magensaft — wahr- 
scheinlich unter der Mitwirkung von Eiweiß — verhältnismäßig 
schnell gelöst wird. Außerdem setzt es sich mit kohlensauren 
Salzen in Bleikarbonat um, das leicht gelöst wird. Das Bleisulfat 
muß daher stets als eine bedenkliche Substanz angesehen werden. 
Es entsteht in großer Menge in den Hüttenwerken beim Rösten 
des Schwefelbleis, das sich dabei durch Sauerstoff auf nähme in 
schwefelsaures Blei umwandelt Das Bleisulfat ist bei hohen 
Temperaturen flüchtig und daher findet man es auch stets im 
Rauch und im Flugstaub der Bleihütten. Die Schädlichkeit und 
Griftigkeit des aus den Schachtöfen und Röstöfen der Bleihütten 
entweichenden Rauches ist zirni großen Teil auf das in ihnen ent- 
haltende Bleisulfat zurückzuführen. 

In der Technik findet das schwefelsaure Blei nur in ganz 
beschränktem Umfange Verwendung, dagegen tritt es bei vielen 
chemischen Prozessen und in den Akkumulatorenfabriken als Neben- 
oder Abfallprodukt auf. 

V. MetaUisdies BleL 
Das metallische Blei wird von verdünnter Salzsäure 
nur sehr wenig angegriffen. Nach Richard Müller gingen 
von 5 g Weichblei in 5 Stunden bei Behandlung mit 100 ccm 
2^/ooiger Salzsäure bei 35 — 40^ C. nur 0,0164 g Blei in Lösung. 
Nach den in der Praxis gemachten Erfahrungen kommen durch 



— 8 — 

reines metallisches Blei auch nur ganz selten Erkrankungen vor, 
außerdem wird es überhaupt wohl nur ganz ausnahmsweise in den 
Magen gelangen, wenn ein kleines Stückchen, z. B. ein Schrot- 
kom, verschluckt wird. 

In der Literatur finden sich zuweilen noch Angaben über 
angebliche Vergfiftungen durch metallisches Blei, die zweifellos auf 
irrtümlichen Beobachtungen beruhen. So wird unter anderem be- 
hauptet, daß eine Frau erkrankt sei, weil sie mit bloßen Füßen 
wiederholt eine Bleiplatte betreten habe, oder gar daß Menschen 
erkrankt seien nach dem Genüsse von Wild, das in der Nähe von 
Bleihütten erlegt wurde. 

Solche Behauptungen können einer ernsten Prüfung gegen- 
über nicht bestehen. 

Wenn nun auch das metallische Blei selbst verhältnis- 
mäßig wenig giftig wirkt, so ist doch die Gefahr bei dem 
Umgang damit keineswegs zu unterschätzen, da seine 
Oberfläche sehr schnell chemische Veränderungen er- 
leidet. Es ist allgemein bekannt, daß sich die Oberfläche des 
metallisch glänzenden, frisch gegossenen Bleis an der Luft, nament- 
lich wenn es feucht geworden ist, sehr rasch mit einem Überzug 
bedeckt und eine gfraue Farbe annimmt; das metallische Blei oxy- 
diert sich und geht oberflächlich in Bleioxyd oder kohlensaures Blei 
über. Dieser graue Beschlag des Bleis ist nun viel zerreiblicher 
als das metallische Blei selbst und bleibt den Arbeitern, die Blei oder 
Gegenstände von Blei viel in die Hände nehmen, an diesen hängen. 
Auf diese Weise entstehen z. B. die Bleierkrankungen der Schrift- 
setzer, der sogenannten »Fertigfmacher« in den Schriftgießereien und 
aller Arbeiter, die mit metallischem Blei zu tun haben. 

Vielfach wird auch das Schmelzen von Blei als eine beson- 
ders gesundheitsschädliche Arbeit angesehen, weil man annimmt, 
daß sich dabei Bleidämpfe entwickeln. Das ist nun aber nach der 
übereinstimmenden Ansicht aller Fachleute nicht der Fall, vielmehr 
ist geschmolzenes metallisches Blei, solange die Temperatur eine 
niedere — unter Dunkelrotglut liegende — ist, fast ganz unschäd- 
lich, denn die Verdampfung des Bleis beginnt erst bei looo bis 
1500*^. Trotzdem ist das Arbeiten an den Schmelztiegeln keines- 
wegs ungefährlich, • weil das geschmolzene Blei sich sehr schnell 
mit einer Schicht von leicht zerstäubbarem Bleisuboxyd (Bleiasche) 
überzieht, das dann von den Arbeitern, ziunal wenn sie sich über 
den Tiegel beugen, mit der Luft eingeatmet werden kann. 
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Wenn geschmolzenes Blei so hoch erhitzt wird, daß es ver- 
dampft, ist natürlich die Gefahr für die Schmelzer sehr groR. Der 
Bleidampf gelangt aber wohl niemals als solcher zur Einatmung, 
da er sich sofort in der Luft unter gleichzeitiger Oxydation kon- 
densiert Der »Bleidampf« besteht daher in der Hauptsache aus 
Bleioxyd, aber nicht aus metallischem Blei. Nach Angaben von 
erfahrenen Praktikern ist geschmolzenes Blei viel gefährlicher, so- 
bald es einige Prozente Antimon enthält. Solche Legfierung soll 
schon bei verhältnismäßig niederen Temperaturen einen sehr schäd- 
lichen Rauch entwickeln. Daher ist bei Herstellung von Hartblei, 
auch wenn niedere Temperaturen in Frage kommen, gro&e Vor- 
sicht notwendig. Ob das Antimon selbst giftiger ist als das Blei, 
oder ob es nur die Verdampfung des letzteren begünstigt, ist noch 
nicht erwiesen. William Mannin g glaubt sogar, daß Wachs, 
wie es in Schriftgießereien beim Einschmelzen gebraucht wird, die 
Verdunstung des Bleis begünstige. 

VI. Bldsulfid PbS. (Bleiglanz), 

Das Blei kommt in der Natur meistens als Schwefelblei — 
Bleiglanz — vor, das daher auch das hauptsächlichste Rohmaterial 
der Bleihütten ist. Die Erfahrungen, welche in den Bergwerken 
und Aufbereitungsanstalten mit diesem Mineral gemacht sind, haben 
bewiesen, daß es keine Bleierkrankungen hervorruft Die Un- 
schädlichkeit des Bleisulfids ist dann durch den Tierversuch be- 
stätigt Jedenfalls ist als festgestellt anzusehen, daß die 
Bleierkrankungsgefahr beim Umgehen mit Bleiglanz so 
gering ist, daß sie praktisch ganz außer Betracht gelassen 
werden kann. 

Schwefelblei schmilzt bei einer Temperatur, die etwas höher 
wie die Schmelztemperatur des Bleis liegt und verflüchtigt sich bei 
größerer Hitze, wobei es sich an der Luft schnell in schwefelsaures 
Blei verwandelt 



2. Kapitel. 

Die Aufnahmewege des Bleis in den menschlichen 

Organismus. 

Für die Bekämpfung der Bleierkrankung ist die richtige 
Erkenntnis der Wege, auf denen das Blei oder die Bleiverbindungen 
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in den Körper gelangen, von gfrösster Bedeutung. Hierbei kommen 
drei Möglichkeiten in Betracht: 

I. Die Aufnahme durch die Haut, 
n. Die direkte Einführung in den Mund und weiter in die 

Verdauungswege, 
ni. Die Aufnahme mit der Atemluft 

I. Die Aufnahme durdi die Haut 

Von einigen Seiten wird angenommen, daß Blei oder Blei- 
verbindungen direkt diurch die unverletzte Außenhaut des 
menschlichen Körpers aufgenommen werden können, wenn sie da- 
mit längere Zeit in direkter Berührung verbleiben. Die auf der 
Haut abgelagerten Bleipartikelchen sollen durch die fettsauren 
Absonderungen der Haut, den Schweiß und den Talg, gelöst 
werden und dadiurch ihr Eindringen in die geöffneten Poren er- 
möglicht und befördert werden. 

Nach Dr. Guidelli soll daher auch die Aufnahme von 
Blei durch die Haut im Sommer wegen der Überproduktion 
an Schweiß und der sehr gesteigerten Tätigkeit der Schweißdrüsen 
wesentlich leichter vor sich gehen als im Winter. 

William Manning ist der Ansicht, dass Bleiweiß oder andere 
Bleiverbindungen, welche mit Öl angerieben sind, verhältnismäßig 
leicht durch die Haut resorbiert werden können, da das Öl »eine 
ausgezeichnet absorbierende Substanz« sei. 

Beweise dafür werden aber nicht erbracht und, wenn auch, 
die Aufnahme von solchen Bleiverbindungen durch die unverletzte 
Außenhaut nach dem jetzigen Stande der Wissenschaft nicht als 
ganz ausgeschlossen angesehen werden kann, so erscheint es doch 
mehr als zweifelhaft, daß auf diese Weise eine Vergiftung ent- 
stehen kann. 

Nach den im Kapitel 3 beschriebenen Versuchen von Miura 
und den Selbstversuchen von E. Lewy^) dürfte die Aufnahme von 
wasserunlöslichen Bleiverbindungen durch die unverletzte Haut 
überhaupt nicht in Frage kommen. 

Auch wasserlösliche Bleisalze werden durch die unverletzte 
Außenhaut wohl kaiun aufgenommen. 

Nach Ansicht von Dr. Etz und Dr. T6th soll allerdings bei 
der Arbeit mit feuchten und namentlich den gelösten Blei- 

^) £. Lewy, Die Bleikrankheiten , Äscalap, Oigan für praktische Heilkunde, 
Creburtshilfe und Kinderpflege, II (1872), S. iff., und III (1873), S. 2 ff. 
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Verbindungen (wie Bleizuckerlauge) darauf Rücksicht genommen 
werden müssen, daß sie direkt durch die Poren der Haut auf- 
gesaugt und so dem Blute zugeführt werden könnten. Beispiele 
oder Beweise dafür werden aber nicht erbracht und auch in der 
Literatur sind solche nicht gefunden. 

Jedenfalls kann man als festgestellt ansehen, daß die 
Aufnahme des Bleis durch die unverletzte Außenhaut 
praktisch keinerlei Rolle spielt und als Ursache von Blei- 
erkrankungen in den gewerblichen Betrieben kaum in 
Frage kommen kann. 

Die rissige, verletzte Haut setzt dagegen wahrscheinlich 
dem Eindringen des Bleis geringeren Widerstand entgegen, und 

deshalb erscheint die Forderung, daß Arbeiter mit äußeren Ver- 

letzimgen zur Beschäftigung nicht zugelassen werden sollen, 

begründet. 

IL Die direkte Einführung in den Mund und weiter in die 

Verdauungswege. 

Das Blei kann in der verschiedensten Weise in den Mund 
und weiter in die Verdauungswege eingeführt werden, nämlich: 

1. wenn Blei oder bleihaltige Gregenstände direkt in den 
Mund genommen werden, z. B. wenn die Setzer die blei- 
haltigen Lettern im Munde aufbewahren, oder wenn die 
Anstreicher die Pinsel im Munde halten, oder wenn die 
Näherinnen die mit Blei beschwerte Nähseide im Munde 
anfeuchten und abbeißen, oder wenn die Seiden weber 
den Faden mit dem Munde durch das Weberschiffchen 
saugen usw. — Hierher gehört endlich auch das höchst 
bedenkliche Probieren des Blei weißes im Munde; — 

2. wenn die Arbeiter Speisen und Gretränke zu sich nehmen, 
die mit bleihaltigem Staub verunreinigt — beschmutzt — 
sind, weil sie z. B. in einem mit Bleistaub erfüllten Räume 
aufbewahrt waren, oder wenn sie den Mund mit unsauberen 
Händen und Meidem abwischen usw.; 

3. wenn die Arbeiter mit bleibeschmutzten Händen essen und 
trinken oder unsaubere Grerätschaften dazu benutzen. Das 
an den Händen haftende Blei wird auf das Brot usw. über- 
tragen und mit diesem in den Mund gebracht Das gleiche 
geschieht, wenn die Leute mit unsauberen Händen rauchen 
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oder Tabak kauen, oder wenn sie Zigarren, Pfeifen oder 
Kautabak so aufbewahren, daß sie mit Bleistaub verschmutzt 
werden. 
Diese Art der Aufnahme des Bleis, unmittelbar durch 
bleihaltige Produkte, mittelbar durch mit diesen ver- 
unreinigte Nahrungsmittel usw., spielt in sämtlichen Blei- 
betrieben eine hervorragende, in sehr vielen die wich- 
tigste Rolle. 

Letzteres ist z. B. der Fall in den Schriftsetzereien, 
in den Schmierräumen der Akkumulatorenfabriken, im 
Maler- und Anstreichergewerbe beim Farbenreiben und 
in allen Betrieben, in denen unter normalen Verhältnissen 
oder nur eine verhältnismäßig geringe Entwicklung von 
Bleistaub oder Bleidämpfen stattfindet. 

Richard Müller hat den Einfluß der unmittelbaren 
Verunreinigung von Nahrungsmitteln mit Blei durch Auf- 
stellung geeigneter Porzellanschalen an verschiedenen Stellen des 
Hüttengebäudes festzustellen gesucht Er fand im Mittel -für die 
Querschnittsfläche eines Brotes in 12 Stunden eine Ablagerung 
von 0,0143 g Blei. 

Die Menge des an den Händen eines Schmelzers am 
Schluß der Arbeitszeit haftende Blei wurde von ihm zu 0,0876 g, 
durch einen zweiten Versuch zu 0,032 g ermittelt, bei einem 
Schlackenläufer betrug sie unter gleichen Bedingungen 0,0007 S- 
»Der höhere Bleigehalt in dem ersten Versuche war dadurch ver- 
ursacht, daß das Gestübbe, mit welchem der Schmelzer das 
Schlackenloch zulegt, zufällig 0,4% Blei enthielt, während es ge- 
wöhnlich bleifrei ist« 

Es würden sonach von einem Schmelzer oder Schlacken- 
läufer bei drei Mahlzeiten an Blei aufgenommen werden können: 
durch unmittelbare Verunreinigung der Speisen infolge 

sorgloser Aufbewahrung 0,0143 g, 

durch Übertragung von der Hand auf die Speisen: 

bei dem Schmelzer ([.Versuch) 3x0,0876g . . 0,2628 „ 

(II. „ ) 3X0,032 „ . . 0,096 „ 

Schlackenläufer 3 X 0,0007 S 0,002 1 „ 

Ganz ausführliche Analysen über das an den Händen haftende 
Blei hat Dr. T6th gemacht, sie sind im Anhang Anlage II wieder- 
gegeben. 

Bei diesen Zahlen ist aber zu beachten, daß nicht alles an 
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den Händen haftende Blei auf die Nahrungsmittel übertragen wird. 
Teilweise haftet es so fest, daß es selbst durch energisches Waschen 
mit Seife nicht ganz entfernt werden kann. 

III. Die Aufnahme mit der Atemluft. 

Wenn in der Luft des Raumes, in welchem die Arbeiter 
tätig sind, Blei als Staub oder »Dampf« enthalten ist, so wird 
es auch mit der Raumluft beim Einatmen in die Atmungswege 
gelangen und sich hier ablagern. 

Dr. Toth sucht den Vorgang der Ablagerung in nachstehen- 
der Weise zu erklären. 

Wenn das Atmen durch die Nase vor sich geht, lagert 
sich ein Teil des mitgeführten Bleis zunächst an den Schleim- 
häuten der Nase ab; wenn die Atmungsluft dann in den Rachen 
gelangt, so verlangsamt sich ihre Geschwindigkeit, und daher setzt 
sich das in der Luft enthaltene Blei an den Wänden des Rachens 
ab. Die Kehlkopföffnung ist wieder enger, so daß hier die Luft- 
geschwindigkeit größer und die Ablagerung geringer wird. Geht 
das Atmen durch den Mund vor sich, so verlangsamt sich zwei- 
mal die Geschwindigkeit der einströmenden Luft, einmal direkt 
hinter der Mundöffnung und dann nach dem Passieren des 
Gaumens und der Mandeln wieder in dem weiteren Rachen. Das 
Blei lagert sich daher vornehmlich in dem Munde und in der 
Rachenhöhle ab. 

Das abgelagerte Blei wird mit dem Speichel oder mit dem 
Essen in die Verdauungsorgane weiterbefördert. In die Lunge 
selbst und besonders in die äußersten Lungenspitzen wird es wohl 
nur ausnahmsweise gelangen und sich dort ablagern. Ob eine 
direkte Aufnahme durch die Schleimhäute und das Lungengewebe 
stattfinden kann, ist noch nicht mit Sicherheit festgestellt, jeden- 
falls wird man aber mit der Möglichkeit rechnen müssen. 

Die Bleimenge, welche mit der Atemluft in die Atmungs- 
wege gelangt, ist selbstverständlich abhängig von der Menge 
und dem Bleigehalt des in der Luft enthaltenen Staubes. In 
gewöhnlichen Werkstätten und Arbeitsräumen, in denen keine 
besonderen Staubquellen vorhanden sind, beträgt die Menge des 
in der Luft schwebenden Staubes nur wenige Milligramm im 
Kubikmeter. Da ein erwachsener Mensch durchschnittlich in der 
Stunde 450 1 — in einer lostündigen Arbeitszeit also 4,5 cbm — 
einatmet, so würde er selbst bei einem Staubgehalt von 10 mg 
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im cbm — wie ihn Ahrens z. B. in Roßhaarspinnereien fand — 
täglich 45 mg Staub einatmen, von dem ein gfroßer Teil durch 
die natürlichen Staubfangvorrichtungen der Atmungswege fest- 
gehalten und wieder hinausbefördert wird. Wenn dieser Staub 
nun — wie es z. B. in Buchdruckereien und ähnlichen Betrieben 
der Fall ist — etwa 0,5 bis 1,5 •/© (durchschnittlich i*/o) Blei ent- 
hält, so würden bei lostündiger Arbeitszeit täglich höchstens 
0,45 mg Blei auf diese Weise in den Körper gelangen können, 
die sicher unschädlich sind. Man sieht daraus, daß in solchen 
Betrieben von einer wirklichen Vergiftungsgefahr durch Einatmen 
von bleihaltigem Staub nicht die Rede sein kann. Ganz anders 
gestalten sich aber die Verhältnisse in solchen Betrieben, in denen 
viel Staub mit sehr hohem Bleigehalt entsteht, z. B. in Bleihütten, 
in Bleiweiß- und Bleiglätte- usw. fabriken. Wenn der Staub z. B. 
60% Blei enthält, so würde ein Mann in 10 Stunden — bei einem 
Staubgehalt der Luft von 10 mg im cbm — 27 mg Blei auf- 
nehmen — eine immerhin bedenkliche Menge. In gleichem Maße 
wie der Staubgehalt der Luft wächst, steigt selbstverständlich 
auch die Grefahr, daß durch deren Einatmung Bleivergiftungen 
entstehen. In denjenigen Industrien, in denen Bleiverbindungen 
regelmäßig in staubförmigem Zustande oder in »Dampf form« vor- 
kommen, bildet daher auch die Aufnahme des Bleis eine Haupt- 
gefahrenquelle. In den Bleihütten und in manchen Industrien, in 
denen viel Staub entsteht, wird dadurch voraussichtlich der gfrößte 
Teil der Bleierkrankungen hervorgerufen. 

R. Müller und Dr. T6th haben dies für die Bleihütten be- 
wiesen und Dr. Etz hat den gleichen Nachweis für bestimmte 
Arbeiten in der Bleiweißfabrikation durch die Erkrankungsstatistik 
erbracht 

In der von Dr. T6th geleiteten Bleihütte zu Selmeczbanya 
ist die Zahl der Bleierkrankungen in gleichem Maße zurückge- 
gangen wie die Einrichtungen zum Ableiten des Hüttenrauches 
und Staubes verbessert wurden^ 

R. Müller hat auch den Bleigehalt des Rauches, welcher 
aus dem Schlackenstiche der Schachtöfen in den Bleihütten ent- 
weicht, untersucht und ihn zu 1,189 g B'^^ ^^ cbm Luft ermittelt. 
Wenn dieser Rauch nicht abgeleitet wird, sondern sich in der Hütte 
verbreitet, so wird er nach Ansicht von Müller vielleicht eine 



*) Veigl. Anhang Anlage HI. 
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fünffache Verdünnung erleiden, bis er an die Arbeitsplätze ge- 
langt, so daß die Luft hier etwa 0,237 g Blei enthalten würde. 
Ein Arbeiter am Schachtofen könnte daher — wenn der Rauch 
nicht abgeleitet wird — in 10 Stunden mehr wie i gr Blei durch 
Einatmung aufnehmen II Solche Mengen von Blei werden in der 
Luft aber nur ganz ausnahmsweise vorkommen und wohl nur an 
solchen Stellen, an denen Blei sehr hoch erhitzt wird, so daß es 
dampfförmig entweicht Im allgemeinen wird der Bleigehalt der 
Luft — abgesehen von einigen Industrien — nicht so hoch sein, 
daß durch deren Einatmung erhebliche Bleimengen in den Körper 
gelangen. Eine starke Staubentwicklung bringt aber die Gefahr 
mit sich, daß die ICleider, das Gesicht und die Hände der Arbeiter 
stark mit Blei beschmutzt werden und dieses dadurch in die Ver- 
dauungswege gelangt Von einigen Seiten wird hierin sogar die 
größte Gefahr gesehen, jedenfalls wird es nur schwer möglich 
sein, festzustellen, welcher Anteil auf jeden der beiden Aufnahme- 
wege entfällt 

ni. Kapitel. 

Die Pathologie der Bleivergiftung. 

(Von Dr. J. Rambousek). 

tJber die Bleierkrankungen laufen zwei Literaturen 
nebeneinander. Die eine ist die klinische, deren Beobachtungs- 
material sich größtenteils aus dem in den Krankenhäusern und 
wohl auch aus dem in der ärztlichen Praxis (Krankenkassen und 
Privatpraxis) sich bietenden Materiale rekrutiert. Die andere 
Literatur möchte ich die gewerbehygienische bezw. medi- 
zinisch-technische oder auch sanitätspolizeiliche nennen. Während 
in jener die Krankheitserscheinungen der Bleivergiftung auf das 
genaueste studiert, und daraus Schlüsse, die sich meist nur auf die 
Behandlung des Bleikranken beziehen, gefolgert erscheinen, be- 
kümmert sich dieselbe meist um die technischen Vorgänge, welche 
die Veranlassung zur Bleivergiftung abgaben, nicht im geringsten. 
Zumeist läßt sie sich auch nicht darauf ein, irgend welche prak- 
tischen Rückschlüsse auf die Notwendigkeit hygfienischer Maß- 
nahmen in den Betrieben zu ziehen. 

Umgekehrt die hygienisch -technische Literaturreihe. Diese 
bekümmert sich kaum um die Erscheinungen der Bleivergiftung, 
sie stellt meist eine generelle Statistik über das Vorkommen der 
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»Bleierkrankung« in dem oder jenem der behandelten Betriebe 
auf, schließt daraus auf die Notwendigkeit hygienischer Maß- 
nahmen und macht meist spezielle Vorschläge technischer Natur. 
Oft finden sich auch hier Auszüge über die klinischen Er- 
scheinungen, doch kann man konstatieren, daß hier nur zu oft 
einmal vorgefaßte Meinungen, auch wenn sie mit anderen offen- 
bar nicht beachteten Anschauungen im Widerspruche stehen, nicht 
mehr aus der Literatur weichen und sich Jahrzehnte lang fort- 
schleppen. Wie zumeist, sind eben auch hier größtenteils die 
Wege rein medizinischer Richtung und die der technischen oder 
der Technik näher stehenden Forschung durchaus verschieden, 
zum Schaden der gemeinsamen Sache, zur Hemmung im Erreichen 
des gemeinsam erstrebten Zieles. 

Ich habe versucht, dies beides zur Fundierung meiner Arbeit 
zunächst zusammen zu bringen, lun aus diesem gemischten Born 
Belehrung für weiteres praktisches Beginnen zu schöpfen. Ich 
habe Gelegenheit genommen, in Auszügen und im Originale die 
gesamten Literaturerscheinungen beider Richtungen auf diesem 
Gebiete in den letzten 15 Jahren zu revidieren und zu exzer- 
pieren, worauf ich auch noch die wichtigsten Arbeiten der früheren 
Jahre, welche allerdings mehr historischen Wert haben, durchsah. 
Um beide Richtungen zu charakterisieren, führe ich die haupt- 
sächlich in Betracht gekommenen Zeitschriften an (abgesehen von 
den einschlägigen Handbüchern). 
I. Klinische Richtung: 

Berliner klinische Wochenschrift, Wiener klinische Wochen- 
schrift, Münchener, Petersburger und Wiener medizinische 
Wochenschrift, Revue medicine, Archiv f. klin. Medizin, 
Arztliche Sachverständigen -Zeitung, Arztliche Vereins- 
zeitung, Medizinisch-chirurgisches Zentralblatt, La tribune 
medicine, The Lancet, British medical Journal usw. usw. 
IL Gewerblich-hygienische (medizinisch-technische) Rich- 
tung: 
Deutsche Vierteljahrsschrift für öffentliche Gesundheits- 
pflege, Vierteljahrsschrift für gerichtliche Medizin und 
öffentliches Sanitätswesen, Archiv für Hygiene, Gesundheits- 
ingenieur, Zeitschrift für Gewerbehygiene, Zeitschrift für 
Hygiene, Gewerblich-technischer Ratgeber, Technisch-ge- 
werbliche Zeitschrift, Concordia usw. usw. 
Es entspricht der Natur der Sache, daß wir, wo es sich um 
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eine Vergiftung handelt, die Grundlage weiteren Forschens zu- 
nächst im denkenden und erwägenden Betrachten der Erschei- 
nungen der Bleivergfiftung suchen und uns dann unmittelbar die 
Frage vorlegen, durch welchen physiologisch-chemischen Vorgang 
diese Erscheinungen zustande kommen. 

Jede innere Vergiftung, und zu diesen zählt auch die Blei- 
vergiftung, zeigt uns eine Einwirkung auf die Aufnahms- bezw. 
auch auf die Ausscheidungsorgane — dies ist die sogenannte Ober- 
flächenwirkung und femer eine eigentliche innere Wirkung, 
welche man auch die Femwirkung des Giftes nennt. 

Wenn das Wort Oberflächenwirkung bei einem innerlich ge- 
nommenen Gifte vorerst befremdend erscheint, so muß man be- 
denken, daß für das innerlich genommene, d. h. in den Verdauungs- 
kanal eingeführte Gift, die Oberfläche dieses Kanals es ist, welche 
sich dem Gifte in dem menschlichen Körper darbietet. In der 
Tat ist ja die den Darmkanal auskleidende Schleimhaut eine modi- 
fizierte Oberhaut (entwicklungsgeschichtlich aus der Entoderm 
stammend). Diesen Organen gegenüber stehen diejenigen, welche 
das Gift weiterführen und aufnehmen, und diejenigen, in denen 
das Gift seine definitive Femwirkung entfaltet. (Blutgefäßsystem, 
Nervensystem usw.). 

So haben wir denn auch in dem Blei ein Gift mit unmittel- 
barer Oberflächenwirkung und einer Femwirkung vor uns, wenn 
sich beide Wirkungen auch, wie wir sehen werden, mannigff altig 
komplizieren; zu erörtern ist: I. Die Aufnahme und die Aus- 
scheidung des Bleis, somit die Wirkung des Bleis im Darm- 
kanal und seinen Anhangsorganen; IL Die Blutübertragung 
des Bleis, die Blutwirkung, die Wirkung auf das Blutgefäß- 
system, das Nervensystem und dessen periphere und zentrale 
Organe. 

Wenn es auch logisch wäre, zunächst über die Einwirkung 
des Bleis bei seiner Aufnahme in den Körper zu sprechen, ziehen 
wir es vor, hier den zweiten Punkt unserer Aufgabe vorwegzu- 
nehmen. Denn erstens können wir uns hier auf einfachere Be- 
dingungen stützen und zweitens begegnen wir nicht so großen 
Differenzen in der Literatur, was uns die Schlußfolgerung erleich- 
tert und einfacher macht. Wir werden auch sehen, daß uns die 
hier angeführten Beobachtungen eine Brücke bauen zur Erklärung 
der Vorgänge im Darmkanale bei der Bleivergiftung. 

Leymann, Die Bekämpfung der Bleigefahr in der Industrie. 2 
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I. Blutwirkung, Blutübertragung, Wirkung auf Nervensubstanz 

und Nervensystem. 

Wenn wir einen an Bleivergiftung Leidenden betrachten, so 
sehen wir es seiner aschfahlen Gesichtsfarbe an, daiß es mit der 
Beschaffenheit seines Blutes nicht gut steht Er ist blutarm — 
anämisch — , wie man sagt. Wir begnügen uns hier nicht mit 
der reinen Konstatierung dieser Tatsache, sondern dringen in das 
Verständnis derselben tiefer ein. Mit Jaksch stimmen auch die 
Resultate der übrigen Forschung dahin überein, daß vor allem 
der Farbstoff leidet, so daß Blutfarbstoffmangel eintritt, sogenannte 
Oligochromämie. Der Blutfarbstoffgehalt sinkt mitunter um ein 
Drittel, ja noch mehr; aber auch eine Abnahme der Gesamtzahl 
der roten Blutkörperchen bis auf i^/^ Million konnte mit Sicher- 
heit nachgewiesen werden. Moritz erzeugte bei Kaninchen künst- 
liche Bleivergiftung und konnte bei denselben sogar eine Struktur- 
veränderung der roten Blutkörperchen, nämlich eine basophile 
Granulation derselben nachweisen. Diesen Befund konstatierte er 
später auch bei Menschen. Er publiziert in der St Petersburger 
medizinischen Wochenschrift Beobachtungen im Jahre 1901, welche 
er an 32 Bleiarbeitem machte, wovon nur einer wirklich bleikrank 
war. Er konnte bei den Arbeitern mitunter schon nach achttägiger 
Bleiarbeit die basophile Körnung der roten Blutkörperchen nach- 
weisen und erklärt somit diese Erscheinung für ein Frühsymptom 
der Bleivergfiftung, welches noch früher als der Bleisaum in Er- 
scheinung tritt. Doch nicht nur die roten Blutzellen werden in 
Mitleidenschaft gezogen, es kommt auch — und diese Beob- 
achtungen stützen sich auf genaue Forschung — zu einer Ver- 
änderung in der Zahl und der Beschaffenheit der weißen Blut- 
zellen zu einer multinucleären, neutrophilen Leukocytose bei einer 
Vermehrung der weißen Blutzellen auf 25000, unter gleichzeitiger 
myelogener Umwandlung der Milz, zur myelogenen Leukämie. 

Diese Veränderung des Blutes wird auch von den Autoren 
Zinn, Otto und Silbert bestätigt, ebenso fand Escherich bei 
zwei bleikranken Kindern den Farbstoffgehalt und die Zahl der 
Blutkörperchen auf die Hälfte herabgesetzt und auch die oben be- 
schriebenen Strukturveränderungen der roten Blutzellen, sowie das 
Auftreten von chromatophilen Zellen bestätigt 

Sind durch diese zweifellosen Beobachtungen die Verände- 
rungen des Blutes durch die Einverleibung von Blei erwiesen, 
so schließt sich eine weitere Reihe von erforschten Tatsachen hier 



— 19 — 

an, welche mit Bestimmtheit darauf schließen läßt, daß auch die 
Gefäßwandung bei der Bleivergiftung gewaltig in Mitleiden- 
schaft gezogen werde, und zwar zunächst — dies sei vorweg- 
genommen — durch eine vorübergehende Veränderung funktio- 
neller Natur, welche dann eine dauernde Veränderung anatomisch 
struktueller Natur zur Folge hat. Es wurde nämlich von einer 
Reihe von Beobachtern nachgewiesen, daß es beim Eindringen 
von Blei in den Körper zu einem Gefäßkrampf, einer Vaso- 
konstriktion, komme. Diese Beobachtungen stammen von dem 
Italiener Mattirolo, den beiden Franzosen Marchet und Chatin 
und wurden auch ganz unabhängig davon von deutschen und eng- 
lischen Forschem bestätigt, welche infolgedessen insgesammt gefäß- 
erweiternde Mittel mit Erfolg gegen die einzelnen Erscheinungen 
der Bleivergiftung gaben. So Antipyrin, Belladonna, Tetranitrol 
(Erytroltetranitrat) usw. 

Für die Weitererklärung der physiologischen Wirkung des 
Bleis bringt ein ersehntes Licht die vorzügliche, aber vom prak- 
tischen Standpunkt viel zu wenig beachtete Arbeit des Ophthal- 
mologen Elschnig aus dem Jahre 1898, welche für unsere Schlüsse 
von größter Bedeutung ist. 

Das Resultat der Forschung Elschnigs baut uns auch die 
Brücke zum Verständnis des Konnexes zwischen der Blut-, Blut- 
gefäß- und Nervenwirkung des Bleis. Haben wir doch im Auge 
des Menschen, d.h. in der Netzhaut des Auges, welche Elschnig 
bei Bleivergfiftung beobachtete, ein Feld vor uns, wo wir in einem 
nervösen Organe, in einem Sinnesorgane, welches entwicklungs- 
geschichtiich unmittelbar aus dem nervösen Zentralorgan entsteht, 
das Verhalten und die Veränderungen von Blut und Blutgefäßen 
direkt beobachten können. Wir haben hier auch Gelegenheit zum 
Studium der Funktionen mehrerer Muskeln, der Augenmuskeln, 
die mit den Funktionen des Zentralorganes in unmittelbarer Ver- 
bindung stehen. Gehen wir nun auf Elschnigs Beobachtungen 
und seine Folgerungen ein. Im Gegensatze zu Knies und Jaksch 
hält Elschnig die Sehstörungen und die Veränderungen im Be- 
reiche des Auges, welche schon von den ältesten Forschem (Tan- 
querel) beschrieben wurden, für unabhängig von den gleichzeitigen 
Veränderungen in der Niere. Während jene die Sehstörungen zu- 
meist auf urämische Amaurose zurückführen, hält Elschnig, und 
diese Ansicht ist zweifellos die richtige, die Nierenentzündung nicht 
für die Ursache der Augenerscheinungen sondern beides, Nieren- 
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entzündungen und Sehstörungen, für beigeordnete nicht 
untergeordnete Glieder in der Kette der Bleivergiftungserschei- 
nungen. 

Wir können hier nicht näher auf die interessante und reiche 
Kasuistik Elschnigs eingehen. Wir erwähnen nur seine Fälle 
von typischer Hemianopsie, Stauungspapille und Bleiamaurose» 
welche letztere meist während des Kolikanfalles plötzlich mit voll- 
ständiger Erblindung beider Augen einsetzt Elschnig hat be- 
sonderes Gewicht auf die Veränderungen der Blutgefäße während 
der genannten Sehstörungen gelegt und hat mit Sicherheit als 
Grundlage eine Blutleere (Anämie) der Netzhaut infolge arteriellen 
G^fäßkrampfes konstatieren können. Infolgedessen nimmt er mit 
Recht an: daß das Blei tatsächlich erregend auf die glatte 
Gefäßmuskulatur wirkt, wodurch außerordentlich wichtige An- 
haltspunkte für die Theorie der Bleiwirkung, die ja noch immer 
nicht klar ist,^) gewonnen werden. Sehr richtig bemerkt Elschnig, 
daß bis heute über die Theorie der Bleiwirkung noch 
keinerlei einheitliche Auffassung unter den Internisten 
zu bestehen scheint, nicht einmal für die am besten bekannte 
Form, die Extremitätenlähmung. Eine Einwirkung des in den 
Körper zurückgehaltenen Bleis auf die Nervenzentren, auf die peri- 
pheren Nerven, ja sogar auf die Muskelsubstanz selbst wird an- 
genommen. 

Nach Eichhorst kommen wahrscheinlich alle genannten 
Lokalisationen nebeneinander vor, er nimmt als Ursache des Auf- 
tretens derselben eine primäre Gefäßerkrankung an. Westphal 
unterscheidet drei verschiedenartige Befunde im Zentralnerven- 
system bei chronischer Encephalopathia satumina: i. Negativer 
Befund — also direkte schädigende Einwirkung des Bleis auf das 
Gehirn, dessen pathologisch -anatomisches Substrat vorläufig nicht 
auffindbar ist. 2. Erweichungen, Blutungen und Atrophie 
des Gehirnes infolge entzündlicher Prozesse an den 
kleinen und kleinsten Gefäßchen. 3. Gehirnerweichung durch 
Bleierkrankung der Nieren. 

Einen wichtigen Befund hat Chvostek veröffentlicht Bei 
einem an Encephalopathia satumina gestorbenen Mädchen fand 
Kolisko ein mächtiges chronisches ödem des gesamten Gehirnes 

*) Ähnliches auch in Goetzes Vortrag in Würzburg 1894 (Phys.-Med. Ge- 
sellsch.), in welchem dieser die Unzulänglichkeit der anatomischen Untersuchungen (ins« 
besondere im Bereiche des Nervensystems) bei Bleivergiftung besprach. 
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una Rückenmarks; nach Mannaberg soll Kolisko durch solches 
chronisches Ödem des Gehirnes bei Bleivergiftungen sogar Usur 
der Schädelknochen beobachtet haben. Es scheint dies ein iden- 
tischer Befund zu sein, wie er von Hitzig als Hypertrophia cerebri 
durch Bleivergiftung angeführt wird. Alle diese verschiedenartigen 
Erkrankungen bei Bleiintoxikation werden und wurden zur Er- 
klärung der Augenmuskellähmung herbeigezogen. Am wenigsten 
Wahrscheinlichkeit hat wohl der muskuläre Sitz der Lähmungs- 
ursache für sich. Es kommt wohl nur die Art und nähere Lokali- 
sation derselben im Nerven- und Nervenkemgebiete in Betracht. 
Pal und Mannaberg nahmen eine Polyneuritis saturnina an. — 
Chvostek dagegen, gestützt auf seinen Sektionsbefund, eine Druck- 
lähmung der Nervenstämme durch die Volumszunahme des Gehirnes. 

Nach der Art der in der Literatur vorliegenden Mitteilungen 
scheint es sich in der Tat meist um in den Augenmuskelner\'^en- 
stämmen gelegene Ursachen zu handeln und dürften hier wohl 
beide angeführten Ursachen, Neuritis und Drucklähmung, 
nebeneinander vorkommen. Gewiß kommen überdies nucleäre 
Lähmungen vor, entweder durch entzündliche oder degenerative 
Veränderung der Nervenkeme; auf diese Lokalisation der Blei- 
erkrankung sind inbesondere die Störungen der interioren 
Augenmuskeln — Sphincter pupillae und Accomodationsmuskel — 
zurückzuführen. Dies wird umso wahrscheinlicher, wenn wir uns 
an Redlichs Annahme erinnern, daß das Blei unter die ätiologi- 
schen Momente der Tabes einzureihen sei. Vielleicht kommt aber 
auch eine direkte Einwirkung des Bleis auf die glatten Muskel- 
fasern im Auge vor, analog der Einwirkung auf die glatte 
Muskulatur der Gefäßwände, wofür besonders die Häufigkeit 
isolierter Accomodationsstörungen spricht. 

Weitaus besser bekannt sind uns die den stabilen Seh- 
störungen zugrunde liegenden anatomischen Veränderungen. Wir 
können hier ja direkt die Gefäßerkrankung und die Ent- 
zündung unter starker Vergrößerung mit dem Augen- 
spiegel beobachten, und überdies liegen uns hier einige ana- 
tomische Befunde von Brailey, Pflueger, Oeller und Pal vor. 
In Oellers Fall lag das Schwergewicht der Erkrankung in obli- 
terierender Arteriitis. Diese, wie hervorgehoben, auch ophtal- 
moskopisch sichtbare Gefäßerkrankung bei Neuritis optici im Zu- 
sammenhange mit dem von Elschnig beobachteten Gefäßkrampf e 
(Krampfischämie) bei flüchtiger Amaurosis saturnina gestattet die 
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Vermutung, daß auch bei der Sehnervenentzündung das Primäre 
in der Gefäßerkrankung zu suchen sei, wenn es auch nicht 
auszuschließen ist, daß das Blei direkt auf die Nervensubstanz ent- 
zündend einwirken kann. Auch für die Entstehungsart der Gefäß- 
erkrankung gibt der beobachtete Gefäßkrampf Anhaltspunkte. 
Diu*ch Thoma wissen wir, daß häufige und intensive Schwan- 
kungen des Blutdruckes und der Gefäßfüllung zu chronisch ent- 
zündlichen Gefäßwandveränderungen führen; löst nun das im 
Blute in irgend einer Form zirkulierende Blei wiederholte Kon- 
traktionen der Gefäßmuskulatur aus — und daß diese recht häufig 
vorkommen, scheinen die in viele Krankheitsgeschichten notierten 
flüchtigen Obnubilationen zu beweisen — , so ist dadurch der An- 
laß zu Arteriitis der Netzhaut und der Nervengefäße gegeben, 
Das Vorkommen von retrobulbärer Neuritis unter dem Bilde der 
Alkohol-Tabakamblyopie widerspricht dieser Annahme nicht, da 
ja im Hauptsitze der ursächlichen Läsion, dem Kanal opticus, die 
allein oder am intensivsten geschädigten Nervenfaserbündel einen 
größeren Arterienstamm einschließen. Elschnig hebt hervor, daß 
nichts hindert, eine lokalisierte Krampfischämie im Gehirn auch 
für das erste Entstehen schwerer cerebraler Störungen 
verantwortlich zu machen. Die negativen Gehimbefunde 
Westphals bei Encephalopathia satumina wären damit erklärt 
Insbesondere werden wir solche Krampfischämie auch zur Er- 
klärung der flüchtigen Amaurosis satiunina ohne ophthalmosko- 
pische Veränderungen annehmen müssen. Es sei nur noch er- 
wähnt, daß Elschnig für die Behandlung der Sehstörungen 
folgert, daß die Entlastung des Gehirnes durch Herabminderung 
des Himdruckes vermittelst Lumbalpunktion in diesen Fällen zweck- 
mäßig sei. 

Wir sind somit über die natürliche Brücke hinübergekommen, 
welche von der Blei-, Blut- und Blutgefäßerkrankung hinüber- 
führt zu dem Verständnis der Erscheinungen seitens des Nerven- 
systems, vor allem seitens der Zentralorgane desselben, des Ge- 
hirns und des Rückenmarks, mit welchem wir uns jetzt näher 
beschäftigen wollen. 

Die traurigen Erscheinungen, welche, Encephalopathia 
saturnina genannt, die Bleierkrankung des Gehirns bedeuten, 
sind bekannt: Auf Kopfschmerz, Schwindel, Ohrensausen und 
Schlaflosigkeit folgen schwere Störungen des Intellekts und Be- 
wußtseins mit Delirien und Entwicklung von Geistesstörungen 
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und unter Begleitungen von Zuckungen, welche gar häufig zu 
eklamptoiden oder epileptoiden Krämpfen sich steigern. 

Die Erkrankung des Gehirnes, bezw. Störung des Geistes durch 
Bleivergiftung ist leider ziemlich häufig. So konnte John es unter 
1050 männhchen Irrsinnigen in 35 Fällen die Ursache des Irr- 
sinnes in Bleierkrankung finden. Die Irrsinnigen waren Zimmer- 
maler, Anstreicher, Email- und Glasur-, Mennige- und Bleiweiß- 
arbeiter, und wiesen die mannigff altigsten Irrsinnsformen auf: Manie, 
Melancholie, Verworrenheit, hysteroforme und epilepsieartige Psy- 
chosen, welche Apathie und Demenz zur Folge hatten. Doch nicht 
allein das Gehirn ist es, welches ergriffen wird, es kommt auch 
zu deutlichen Erkrankungen des Rückenmarks. So beschreibt 
Berchthold einen Fall von typischer spastischer Spinalparalyse 
infolge von Bleivergiftung. Er zählt diesen zu den an sich seltenen 
Erkrankungen des kortikospinalen Neurons durch Blei; gewöhn- 
lich erkrankt das periphere Neuron. — Sorgo erzählt von einem 
Falle von deutlicher progressiver spinaler Muskelatrophie. 

Andriezen (W. m. W. 1900) erklärt, daß das Blei bei Kanin- 
chen das Rückenmark, bei Menschen das Gehirn angreift Doch 
betont er ausdrücklich, daß die Gehimerscheinung auf die Blei- 
wirkung nicht auf die Hamsäurevermehrung (Nierenerkrankung) 
zurückzuführen sei. 

Die Affektionen, welche Epilepsia oder Eklampsia satumina 
genannt werden, hat Heubel an Hunden experimentell erzeugt 
Rosenstein erklärte bereits im Jahre 1897 in Virchows Archiv, 
daß diese vorübergehende Störung der Gehimfunktionen auf einer 
Anämie des Gehirns beruhe, die durch Einwirkung des Bleis auf 
die Muskulatur der Gehimgefäße hervorgerufen sei. Er zieht zum 
Vergleiche die ähnlichen eklamptischen Zustände bei der Urämie 
herbei, doch hält er Urämie und Bleivergiftung korrekt ausein- 
ander, ohne wie manche der späteren Autoren — wie bereits er- 
wähnt — eine Urämie durch Nierenerkrankung bei Bleivergiftung 
als Grund für die Gehimerscheinungen anzunehmen. Heubel hat 
auch Gehimödem bei Bleivergiftung gefunden, das er durch Ver- 
stärkung des Seitendruckes in den Blutgefäßchen erklärt, und 
Stueler meint, es könnten auch Gehirnblutungen infolge von 
von Bleivergfiftung auftreten. 

Wenn wir nun alle diese Tatsachen zusammenhalten, so er- 
innern wir uns unwillkürlich an jene konstitutionellen Krankheiten, 
bei welchen schwere Erkrankungen des Zentralnervensystems, des 
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Gehirnes und des RückenmcU"kes dcU"auf benüien, daß eine primäre 
Erkrankung der Gehimgefäße, insbesondere der Wandung der 
Gehimarterien , vorliegt. Solche Erkrankungen finden wir bei 
Lues, bei Tuberkulose, bei Arteriosklerose u. a., bei denen schwere 
Gehimaffektionen und psychische Störungen vorkommen. Auf 
diese Weise erklärt sich denn auch zwanglos die* Bleigehimaf f ektion 
durch eine primäre Gefäßerkrankung, sei es nun, daß diese eine 
vorübergehende funktionelle Störung, eine lokale (nucleäre oder 
Herd-) Erkrankung oder eine Gesamterkrankung des Gehirns ist 
Wir sind daher vorläufig auf folgenden Schlußsatz gelang^: 

Die Gehirnerkrankungen bei Bleivergiftungen 
lassen sich offenbar auf die Erkrankungen der Blut- 
gefäße zurückführen, und diese finden wiederum in 
der direkten Einwirkung des Bleigiftes auf die in der 
Gefäßwand gelegenen glatten Muskelfasern ihre Er- 
klärung. Gehen wir nun weiter in der Betrachtung der Ein- 
wirkung der Bleinoxe und zu dem peripheren Nervensystem 
über, wobei wir uns bereits auf den eben festgestellten Gesichts- 
punkt stützen. 

Ohne uns auf die übliche Aufzählung der verschiedenartigen 
funktionellen Störungen im Bereiche des Nervensystemes einzu- 
lassen, konstatieren wir die weniger bekannten und für unsere 
weiteren Schlüsse bedeutungsvollen Tatsachen. Wir schicken vor- 
aus — was auch Stueler festgestellt — , daß die Ansichten über 
die Gründe der Nervenerscheinungen und insbesondere der Läh- 
mungen gewaltig auseinandergehen. Hitzig beobachtete das elek- 
trische Verhalten des Muskels und behauptete mit Westphal, 
Bernhardt, Henle und anderen, daß die Muskelerkrankung 
resp. die Erkrankung der peripheren Nervenausbreitungen das 
Primäre sei. Hingegen verlegen andere Forscher (T anquere 1, 
Vulpian, Remac u. a.) die Ursachen der Bleilähmung in das 
RückenmcU"k, Darauf suchte man das Blei, fand aber, wie auch 
Jak seh konstatiert, dasselbe weder in den Muskeln, noch in den 
Nerven, noch in den Augen. 

Als bemerkenswert bezeichnen wir noch die Arbeiten von 
Gumpertz und Bernhardt (Berl.klin.Woch. 1894), welche inter- 
essante Anomalien in der Erregbarkeit des Radialis bei Blei- 
erkrankten nachweisen; ähnlich konstatiert auch Jaksch »Ent- 
artungsreaktion« bei Bleikranken. Syllaba konnte eine Nerven- 
entzündung des Axillargeflechtes feststellen. Jolly fand als 



— 25 — 

Sektionsbefund eine Entartung der Ganglien des Halsmarkes und 
des Radialis. 

Für die weitere Schlußfolgerung sehr interessant erscheint 
femer die Konstatierung der Tatsachen: Mehrere Autoren, da- 
runter auch Roth, dem ein ausgedehntes statistisches Material 
zur Verfügung stand, haben darauf aufmerksam gemacht, daß 
z. B. bei den Setzern bezüglich des Auftretens der Bleilähmungen 
auch die professionelle Haltung eine bedeutende Rolle spielen 
dürfte. Diese Sonderbeobachtung hat viel Ähnlichkeit mit den 
Feststellungen Bernhardts, nach welchem vor allem Feilenhauer, 
Klempner und Maler an Bleilähmungen der kleinen Handmuskeln 
leiden (Berl.klin.Woch. 1900). Des weiteren machen auch Remak 
und Moebius darauf aufmerksam, daß bei der Bleilähmung das 
Moment der Überanstrengung in Betracht kommen dürfte. Roth 
und Jaksch haben auch Gelegenheit gehabt, festzustellen, daß die 
Radialislähmung bei Handwerkern vorwiegend die rechte Seite 
betreffe. Labbe konnte nachweisen, daß in einer Akkumulatoren- 
fabrik die Arbeiter häufig an Lähmungen der Schultermuskulatur 
erkranken. 

Auch aus der übrigen Statistik läßt sich leicht herauslesen, 
daß die Lähmungen der Hände überall dort am häufigsten sind, 
wo die Hände am meisten zu tun haben. 

Mir scheint, daß hierher auch die Beobachtungen von Variot 
und Escherich über die seltenen, aber sicher konstatierten Fälle 
von Bleilähmung bei Kindern gehören (Wien. klin. Woch. 1902 
und 1903). 

Variot sah bei einem Kind, das sich durch eine Bleitrompete 
vergiftet hatte, eine Parese der untereren Extremitäten mit 
Schwinden der Kniescheibenreflexe. Escherich fand Peroneus- 
lähmung bei zwei Kindern (Geschwistern), deren Vater als Drechsler 
viel mit BleifcU"ben zu tun hatte. Dieser Forscher macht darauf 
aufmerksam, daß bei Kindern die untere Extremität von der Blei- 
lähmung ergriffen werde, im Gegensatz zu Erwachsenen, wo die 
Lähmung der oberen Extremität die Regel ist. Es braucht kaum 
erwähnt zu werden, daß bei Kindern die Anstrengung der unteren 
Extremität gegen die obere vorwiegt. 

Finden wir das Moment der Überanstrengung bezw. der 
Schwächung hier bereits genugsam angedeutet, so ist bei Jaksch 
deutlich ausgesprochen, daß jene Organe, an deren Leistungs- 
fähigkeit besondere Anforderungen gestellt werden oder die vor- 
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her schon erkrankten, vornehmlich von der Bleivergiftung er- 
griffen werden. Er bringt auch klassische Belege: Eine junge 
Porzellanmalerin erkrankte wenige Wochen nach der Beschäftigung 
mit Bleifarben an Kolik. Es schließen sich schwere Himer- 
scheinungen an, und das Mädchen stirbt. Die Sektion ergibt, daß 
dasselbe an chronischem Hydrocephalus d. h. einer allmählichen 
Entzündung der Gehimhöhlen unter Steigerung des Gehimdruckes 
und Vermehrung der Flüssigkeit in denselben unter Erweiterung 
der Höhlen gelitten habe, welches Leiden diu'ch die Einwirkung 
des Bleies akut wurde, so daß das Mädchen an akutem Hydro- 
cephalus zu Grunde ging. 

Ein zweiter ganz ähnlicher Fall betraf eine junge Malerin, 
welche epileptisch war. Die Anfälle waren nur schwach und durch 
Behandlung mit BrompräpcU"aten verschwand das Leiden fast gänzlich. 
Plötzlich traten die schwersten epileptischen Anfälle auf und gleich- 
zeitig alle Erscheinungen der Bleivergiftung, welche auf intensive 
Beschäftigung mit BleifcU"ben um diese Zeit zurückzuführen war. 
Nach Entfernung der Schädliehkeit ward alles wieder gut. Jaksch 
stellt fest, daß niemand, der Gelegenheit gehabt, chronische Blei- 
vergiftungen in größerer Anzahl am Krankenbette zu studieren, 
sich des Eindruckes erwehren kann, daß immer jene Teile des 
Organismus in erster Linie befallen werden, welche durch voraus- 
gegangene Erkrankungen, starke Inanspruchnahme diu'ch die Be- 
schäftigung bereits geschädigt oder geschwächt erscheinen. Wird 
z. B. ein Alkoholiker von einer Bleivergiftung befallen, so sind es 
Erscheinungen der Nephritis, allenfalls auch Erscheinungen von 
Seiten des Gehirnes, die in den Vordergrund treten. Angeborene 
AnomaHen im Gehirn werden wieder frühzeitig schwere Gehim- 
symptome bewirken; die Radialislähmung, welche bei Lackierern, 
und Buchdruckern oft binnen kurzem auftritt, findet in der starken 
Inanspruchnahme der Hände ihre Erklärung. 

Wir haben nunmehr Doppeltes erschlossen. Die Bleileiden, 
soweit wir sie bis jetzt erörtert haben, haben ganz offenbar ihren 
Ursprung in der Erkrankung des Blutes und des Blutgefäß- 
systemes und kommen überall dort zur Geltung, wo entweder 
Überarbeitung oder Erkrankung, also eine Schwächung 
der Organe vorkommt. Diese beiden Tatsachen in Konnex 
zu bringen, erscheint mir nicht schwer. Die Erklärung beider 
auf einer Grundlage findet man darin, daß sowohl die Überan- 
strengung als die hier in Betracht kommenden Krankheiten, bezw. 
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Schwächungen der Organe mit darauf beruhen, daß die Verhältnisse 
in den Blutgefäßen (Blutdruck, Weite der Gefäße, Blutverteilung 
im allgemeinen) abnorm werden; darin besteht eben die Schwächung. 
Durch diese veränderten Verhältnisse wird das Organ für die Er- 
krankung empfänglich. 

Wenn wir nun andererseits bedenken, daß durch unsere 
früheren Auseinandersetzungen erhärtet wurde, daß es das Blut 
ist und wiederum das Blutgefäßsystem, welches zunächst von der 
Bleinoxe ergriffen wird, so haben wir den Zusammenhang. Nehmen 
wir z. B. an, es handle sich um eine vorübergehende Entzündung, 
oder um eine starke Anstrengung irgend eines Organes oder 
Organteiles. In beiden Fällen, bei Entzündung oder bei An- 
strengung, erweitern sich die Blutgefäße, je nach der Heftigkeit 
bis zum Strotzen. Denken wir uns nun gleichzeitig den Organismus 
mit Blei, durch das Blut zugeführt, vergiftet. Die Gefäßerweiterung 
bedingt erhöhtes Zuströmen von Blut zu der betreffenden Stelle. 
Das Blei bewirkt einen Gefäßkrampf, und so kommt es zu ganz 
bedeutenden Blutdruckschwankungen, welche, wie die allgemeine 
Pathologie lehrt, Veränderungen in der Gefäßwand hervorrufen, 
(wie bereits erwähnt). Die Gefäßwand wird durchlässig, die Blut- 
zellen dringen in die Umgebung, es kommt zur Transudation und 
damit zur Propagation der Bleiwirkung in den Geweben. Ist die 
ursprüngliche Schädlichkeit, die Entzündung oder krankhafte 
Schwächung, eine lokale gewesen, dann ist auch die Bleierkrankung 
eine herdförmige. Betrifft jene Schädlichkeit das ganze Organ, 
dann wird auch das ganze Organ von der Bleiwirkung betroffen. 

Je zarter die Wandungen der Blutgefäße und das sie lun- 
gebende Gewebe ist, desto intensiver kann sich die schädliche Wir- 
kung entfalten. So haben z. B. bekanntlich die Gehimgefäße eine 
besonders zarte Wandbeschaffenheit und nicht nur die Gehim- 
gefäße allein, sondern alle Nervensubstanz versorgenden Blutgefäße. 
Es fehlt eine Hülle, die äußerste bindegewebige Schicht, schon bei 
etwas größeren Adern. Die Schädlichkeit kann entweder das zen- 
trale oder das periphere Nervensystem und dessen Ganglien er- 
greifen, entweder in großer Ausdehnung oder in einzelnen Herden. 
Es werden auch derartige Erkrankungen des sympathischen Nerven- 
systemes gemeldet, von welchen wir bei der Besprechung der 
Darmerscheinungen auch noch zu berichten haben werden. 

Hier erscheint es mir notwendig und wichtig, des Verhält- 
nisses zwischen Blei und Tuberkulose zu gedenken. Es ist kon- 
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statiert, daß die Morbidität und Mortalität der Bleiarbeiter an 
Tuberkulose eine sehr hohe ist. Auch diese Erscheinung läßt sich 
zwanglos auf die oben angeführten und erklärten, sich wechsel- 
seitig begünstigenden Beziehungen zwischen der Bleierkrankung 
und anderen Erkrankungen zurückzuführen. Die laufende Ansicht 
scheint allerdings dahin zu gehen, daß Blei die Entstehung von 
Tuberkulose fördert, etwa in derselben Weise wie dies bei der be- 
kannten Beziehung zwischen Staubeinatmung und Tuberkulose der 
Fall ist. Ich glaube eher das Verhältnis ist hier umgekehrt. 

Gehen wir von einem konkreten Falle aus: Israel berichtete 
im Jahre 1895 der Berliner medizinischen Gesellschaft über einen 
Obduktionsbefund von einem 28jährigen, offenbar an Lungentuber- 
kulose verstorbenen Mann. Das Leiden war chronisch gewesen. 
Es wurde ihm, wie gebräuchlich gegen Lungenblutungen, eine 
nicht allzu große Menge (etwa 4 g) essigsaures Blei gegeben. 
Plötzlich stirbt der Erkrankte unter allen Erscheinungen von Blei- 
vergiftung. Offenbar — fügt Israel hinzu — hat die geringe 
Menge Blei nur wegen der bestehenden Erkrankung an Lungen- 
tuberkulose eine so verheerende Wirkung entfaltet. 

Wir sehen hier ein klassisches Beispiel über die in der Lite- 
ratur noch des öfteren belegte Tatsache, daß die Bleinoxe die 
Phthise begünstigt, beziehungsweise deren Verlauf übel beeinflußt, 
d. h. deren Aufflackern und tödlichen Ausgang bewirkt. Wenn 
wir uns auf das oben geschilderte Verhalten der Bleiwirkung 
stützen, so werden wir nachfolgenden Gedankengang auch hier 
berechtigt finden: Die Tuberkulose ist eine entzündliche Erkran- 
kung, deren Keime und Spuren in außerordentlich vielen Menschen 
schlummern und dadurch eben eine Herabsetzung der Widerstands- 
kraft der betreffenden Individuen bedingen. Auch hier ist die 
Schwächung auf dieselben Erscheinungen zurückzuführen, von 
welchen wir oben ausführlich gesprochen haben und welche in der 
Veränderung der Blutgefäße ihren Hauptgrund haben. Es ist so- 
mit auch hier der Tuberkulosekeim und die fehlerhafte Beschaffen- 
heit des Gewebes das Primäre, während das Eindringen bezw. 
Einwirken der Bleischädlichkeit durch die offene Bresche dcis sekun- 
däre ist. 

Noch auf ein Moment ist an dieser Stelle hinzuweisen: Auch 
die gichtartigen Zustände, d. h. die häufigen Entzündungen in 
den Gelenken bei Bleivergiftung, welche schon den ältesten Autoren 
bekannt waren, dürften größtenteils durch die Überanstrengung 
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der betreffenden Gelenke bei der Arbeit und durch die Herab- 
setzung der Widerstandskraft in der von uns früher geschilderten 
Weise zu erklären sein, ohne daß, wie einzelne Forscher anzu- 
nehmen geneigt sind, diese Gelenksaffektionen durch hamsaure 
Diathese, d. h. durch Überbürdung des Blutes mit hamsauren 
Salzen infolge Nierenerkrankung, bewirkt werden müßten. 

Wenn wir nun zusammenfassen, zu welchen praktischen 
Resultaten uns unser interessanter Weg durch den Zusammen- 
halt und den Vergleich verschiedener Beobachtungen geführt hat, 
so sind jetzt vorläufig schon folgende Thesen zu formulieren: 

1. Gewisse Krankheiten bedingen eine Disposi- 
tion zu schweren Bleivergiftungserscheinun- 
gen; hierher gehören die Tuberkulose, die Epilepsie, der 
Hydrocephalus. 

2. Die Überanstrengung ist eines der wichtigsten 
Unterstützungsmomente für das Auftreten der 
Bleierkrankung, insbesondere in den bei der Arbeit 
aktiven Organen (Nerven, Muskeln, Gelenken). 

Wir gehen nun zu einem neuen Abschnitte über: Zu der 
Aufnahme und der Ausscheidung des Bleis in und aus dem mensch- 
lichen Körper. Es wird hier vor allem der Darmkanal als Reak- 
tionsort naturgemäß in Betracht kommen. Um den Übergang in 
unserem Gedankengange logisch zu vollziehen, behalten wir als 
Brücke die nachgewiesene und oft erwähnte Elementarwirkung 
im Auge, daß das Blei auf die glatte Muskelfaser, welchem Organ- 
system sie nur immer angehört, zunächst erregend, dann wahr- 
scheinlich lähmend und zuletzt degenerativ einwirkt. Ehe wir weiter 
gehen, sei diese Tatsache noch durch eine Erfahrung bestärkt 

Es ist erwiesen, daß das Blei auch auf die glatte Muskulatur 
des Uterus in dem oben angeführten Sinne einwirkt, vor allem 
nämlich im Sinne der Erregung. — Diese Tatsache ist in der 
Literatur reich belegt. — Roth konstatiert an mehreren Stellen, 
daß das Blei abortiv wirkt. Wrangham (Brit. med. Journal 1901) 
berichtet, daß in England Bleipflaster als Abortivmittel mißbraucht 
wird. Legge (Journal of hyg. 1902) erbringt eine interessante 
Statistik aus den Berichten zweier weiblicher Fabriksinspektoren 
über diesen Gegenstand: Von 77 verheirateten BleicU"beiterinnen 
waren 17 kinderlos geblieben, 8 hatten 21 Frühgeburten, 35 hatten 
90 Fehlgeburten, davon in 1 5 Fällen kein lebendes Kind geboren. 
36 nur hatten lebende Kinder. 



— 30 — 

Seeligmann, Zinn u.a. berichten über Abortus nach Auf- 
nahmen größerer Bleimengen. 

Das Blei hat somit die Wirkung, Kontraktionen 
des Uterus mittelbar oder unmittelbar auszulösen 
Dies ist auch eine praktisch wichtige Tatsache. 

II. Dannwirkung, Aufnahme und Ausscheidung des Bleis. 

Aus dem früher Gesagten geht gleichsam als naturgemäßer 
Schluß hervor, daß die Bleikolik, jenes charakteristische, früh- 
auftretende und unmittelbar vom Darme ausgehende Symptom der 
Bleivergiftung, durch die Wirkung des Bleis auf die glatte Mus- 
kulatur des Darmrohres zu erklären sei. Wenn auch diese Deduk- 
tion eine natürliche und einfache erscheint, so sind in der neuesten 
Zeit viele Forscher (Heubel, Riegel, Harnack, Mayer) 
von derselben abgegangen und haben angenommen, daß die Er- 
krankung der gangliösen Apparate des Darmes das Primäre sei 
und zwar jener Ganglien, welche die Darmmuskeln beherrschen, 
oder aber jener, von welchen die Darmmuskulatur der Darmblut- 
gefäße abhängig ist. Erst hierdurch sei der Blutgefäßkrampf und 
Darmmuskelkrampf, den die Bleikolik dcU"stellt, erklärt 

Mir scheinen diese Angaben im Hinblick auf die früheren 
Betrachtungen nicht so wesentlich zu differieren, da sie praktisch 
ja doch auf die Einwirkung auf die glatte Muskelfaser zurückzu- 
führen sind. Es steht fest, daß das Blei die Nervensubstanz, also 
auch die Ganglien aller Art, angreift. Es steht aber auch fest, 
daß das Blei die Blutgefäße schwer schädigt So hat Mayer 
bereits im Jahre 1881 (Virchows Archiv) speziell für die Magen- 
und Darmwandung gezeigt, daß bei Bleivergiftung es zu zahl- 
reichen Entzündungen der Blutgefäße, zu Stauungen und kleinen 
Blutungen und umschriebenen Erweichungen des Gewebes kommt. 
Einzelne Forscher halten überhaupt den Gefäßkrampf für die ein- 
zige bekämpfbare Ursache der Bleikolik (Matirolo, Chatin, 
Macferlain). Sie geben daher zur Bekämpfung derselben Vaso- 
dilatantia (Antipyrin, Atropin, Chloroform und Erytroltetranitrat). 
Morse hat die erwähnten Veränderungen des Ganglienappsu'ates 
am Ganglion coeliacum auch bei Tieren experimentell feststellen 
können. 

Nehmen wir nun alles zusammen, so sind alle diese Beob- 
achtungen gewiß . korrekt und alles beigeordnete und ziun Teil 
wieder ineinander komplizierte Effekte der Wirkung des Bleis auf 
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den nervösen Apparat, auf die Blutgefäße, deren glatte Muskulatur 
und auf die glatte Muskulatur der Darmwandung. Ich glaube 
kaum, daß bei der Abhängigkeit all dieser einzelnen Elemente 
voneinander es den Einzelforschem je gelingen wird, vollständigste 
Klarheit darüber zu bringen, was eigentlich das Primäre ist. Von 
den Ganglien hängt die glatte Muskelfaser ab, die Kontraktion 
des Darmlumens und der Darmgefäße, und letztere beide hängen 
wiederum voneinander ab. Jedenfalls spielt aber auch die Einwirkung 
auf die Blutgefäße des Bauchfelles und insbesondere des Gekröses 
eine große Rolle. Interessant ist, daß die Kontraktur des Darm- 
lumens schon gleich hinter dem Magen beginnt und daß sie hier 
eine so bedeutende ist, daß sie eine Pylorusstenose erzeugt, wie 
Layal, Laurencon und Rüssel beobachteten. Gestaltet sich 
hier demnach trotz der verschiedenen Ansichten über die patho- 
logische Erklärung die Gesamtauffassung nicht gar so schwierig 
und unklar, wenn man die verschiedenartigen Beobachtungen zu- 
sammenbringt, so wird diese Aufgabe bei den prinzipiellen Diffe- 
renzen über die Ausscheidung des Bleis im folgenden weit 
schwieriger. Wir müssen hier auch andere Erfahrungen, wie die 
der Chemie, zu Hülfe nehmen. 

Die Einführung des Bleis hat bereits im II. Kapitel Berück- 
sichtigung gefunden. Wie das Blei auch immer eingeführt sei, 
jedenfalls erfolgt die weitere Aufnahme durch die Lymphspalten 
der Gewebe und durch die Lymphbahn. Also durch das näm- 
liche System, welches auch das dem Darme zugeführte Blei zunächst 
dem Blute überliefert. 

Bezüglich der Ausscheidung des Bleis stellt Elsässer 
die These hin, daß die äußere Haut eine wesentliche Rolle dabei 
spiele. Diese Anschauung finden wir vor allem auch durch Du 
Moulin, femer Levin gestützt. Dieselben haben bei Leuten, die 
an chronischer Bleivergiftung litten, beim Bestreichen der Haut 
mit seidiger Schwefelnatriumlösung eine Schwarzfärbung durch 
Bildung von Schwefelblei in der Oberhaut nachweisen können; 
Schwefelammonium wirkt ebenso. Allerdings gibt Lewin zu, daß 
diese Reaktion in frischen Fällen stärker sei, als in alten. Das 
Waschen der Hautoberfläche mit Wasser, auch wenn es warm 
ist, bringe die Reaktion nicht zum Verschwinden. Nur durch an- 
dauerndes Waschen mit weinsaurem Ammoniak sei ein Zunichte- 
machen der Reaktion möglich, erst dann also ist nach Levin das 
in der Haut angesammelte Blei beseitigt Darin aber, daß einige 
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Tage später die Bleireaktion in diesen Hautteilen wieder auftritt, 
sogar dann, wenn durch Blasenpflaster die alte Haut zerstört worden 
ist, erkennen diese Forscher den Beweis, daß das Blei, welches 
sich in der Haut vorfindet, nicht von außen komme, sondern von 
innen abgeschieden werde, also ähnlich wie das Silber bei der 
sogenannten Argyrie. Auch Thiemann will durch Kataphorese 
von Schwefelalkalien in die Haut in vielen Fällen von Bleivergif- 
tung Blei in derselben nachgewiesen haben. Sobald die betreffen- 
den Bleikranken jedoch einige Schwefelbäder genommen hatten, sei 
die Reaktion geschwunden. Im übrigen gelang dieselbe auch Thie- 
mann nicht in allen Fällen bei bleikranken Individuen, und ins- 
besondere konnte er nicht dartun, ob das hier festgestellte Blei 
noch äußerlich haftete oder von innen her abgelagert werde. Seine 
Behauptung in dieser Beziehung ist also durchaus nicht mehr so 
entscheidend wie die der früher genannten Forscher. 

Hierher gehören auch die ganz eigenartigen Behauptungen 
von Oddo und Silbert (Revue med. 1892), daß eine Eisenaus- 
scheidung in die Haut bei Bleivergiftung die Regel sei. Durch 
diesen Eisenverlust erkläre sich die Bleianämie. Diese Autoren 
empfehlen Salzsäurewaschungen (?) anstatt der üblichen Schwefel- 
bäder. IClärung in die Sache bringen die exakten Versuche des 
Japaners Miura. Auch er hat die oben geschilderte Schwefelblei- 
reaktion mit und ohne Kataphorese an Fingern, Händen und 
Oberarmen beobachtet. Er setzt jedoch gleich hinzu, daß das 
Blei sehr hartnäckig in den Falten der Haut hafte, besonders in 
den Tiefen des Nagelfalzes und über den Gelenken, wo meist 
eine stark positive Reaktion eintritt. Auch er betont, daß ge- 
wöhnliche Waschungen, wie sie die nicht gerade an äußerste 
Sauberkeit gewöhnten Arbeiter vorzunehmen pflegen, durchaus 
nicht genügen. Es bleibe immer noch Blei genug an den Händen, 
um den Arbeiter zu vergiften. Um vollständig zu sein, legte er 
sich auch die Möglichkeit nahe, daß das Blei von innen her in 
die Haut kommen könnte, und löste diese Frage durch nach- 
folgende Versuchsordnung: Er verwendete zwei Filzbäusche von 
3 cm Durchmesser, mit Schwefelammonium getränkt, und legte 

« 

dieselben auf Oberarm, Vorderarm, mitunter auch auf die Beine. 
Wenn bereits durch das Anlegen die Haut braun wurde, so wurde 
mit Alkohol abgewaschen und dann erst der Versuch mit Kata- 
phorese durch den galvanischen Strom gemacht, wobei Strom- 
stärke und Versuchsdauer dieselben waren wie bei Thiemann. 
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Zur Entfernung des äußerlich anhaftenden Bleis wurden Waschungen 
mit weinsaurem Ammoniak benutzt. Miura wollte entscheiden, 
ob nach mechanischer Entfernung des äußerlich haftenden Bleis 
noch Blei durch Kataphorese nachweisbar ist und ob auch dann 
die Reaktion aufrecht bleibt, wenn auf den Stellen, wo sie positiv 
war, eine gründliche Reinigung und dann erst der abermalige 
Versuch vorgenommen wurde, und schließlich, in welcher Flächen- 
ausdehnung die Bleireaktion auf der Haut von Bleikranken und 
Bleiarbeitem stattfände. Zu diesem Behufe untersuchte er neun 
Bleikranke und fünf nicht kranke Bleiarbeiter, worunter fünf Maler 
waren, ein Rohrleger, ein Lackierer, ein Gürtler, die übrigen An- 
streicher. Er hat bei der Untersuchung auch besonders darauf 
geachtet, auf welchen Körperstellen die Reaktion am intensivsten 
auftritt, dies w^ regelmäßig auf den Händen, Fingern und Vorder- 
armen der Fall. An bedeckten Teilen, wie Brust, Bein usw., war 
die Reaktion niemals zu erhalten, selbst auf dem faltenreichen 
Kniegelenk mit verdickter Haut nicht — 

Die Versuchsergebnisse faßt Miura in folgenden Sätzen zu- 
sammen: I. In den 14 Fällen von Bleikranken und Bleiarbeitern 
war der Nachweis von Blei in der Haut, nachdem das äußerlich 
anhaftende Blei auf mechanischem Wege entfernt war, vermittelst 
elektrischer Kataphorese von Schwefelammonium nicht möglich. 
2. Der Nachweis des Bleis konnte weder durch einfache Bepinse- 
lung noch durch die Kataphorese im Laufe der nächsten Tage 
erhalten werden, wenn er bereits das erstemal fehlschlug. 3. Die 
Bleireaktion der Haut war bei den Bleikranken und den unter- 
suchten Anstreichern an den Fingern, Händen und Vorderarmen 
am stärksten, an den übrigen gut bedeckten Körperteilen trat sie 
nur schwach oder meist gcU" nicht auf. 4. Eine Bleiablagerung 
in der Haut zum Zwecke der Ausscheidung im Sinne 
Du Moulins muß daher in allen untersuchten Fällen aus- 
geschlossen werden. 

Jak seh hat gleichfalls das Du Moulinsche Symptom in zahl- 
reichen Fällen gesucht und nicht gefunden. Er fügt hinzu, daß 
dieses Symptom wohl nur im Laboratorium ausgeklügelt sein 
dürfte. Ein praktischer Wert komme demselben bestimmt nicht zu. 

Wir sehen also, daß eine Ausscheidung des Bleis in die Haut, 
wenigstens soweit man dieselbe als eine regelmäßige hinstellen 
wollte, nicht stattfindet. (Nebenbei gesagt, fällt damit auch die 
Oddo-Silbertsche Eisenausscheidungsthese, denn auch das Eisen 

Leymann, Die Bekämpfung der Bleigefahr in der Industrie. 3 
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gibt die Sulfidreaktion.) Die positiven Reaktionen lassen sich eben 
zwangloser durch das feste Haften des Bleis auf der Haut erklären 
als durch eine Ausscheidung desselben in die Haut. Wenn eine 
solche überhaupt stattfindet, so zählt sie jedenfalls zu den Selten- 
heiten. — Von einer regelmäßigen Ausscheidung in die Haut im 
Sinne eines Ausscheidungsweges kann keinesfalls die Rede sein 
und wir müssen einen anderen suchen. 

Viel wahrscheinlicher ist die Möglichkeit der Ausscheidung 
von Blei in löslichen Formen durch die Niere im Harne. Diese 
Anschauung wird auch noch von der Tatsache unterstützt, daß 
bei der Bleivergiftung eine Nierenentzündung, eine Nephritis, fast 
regelmäßig auftritt. Mayer, Jacob, Coen, Ajutolo, Jaksch 
und viele andere haben diese Nierenentzündung auch anatomisch 
beschrieben, und insbesondere konstatieren Wagner und Leyden, 
daß das Blei wie der Alkohol zur Schrumpfniere führe. Wir 
haben schon oben auseinandergesetzt, wie dann aus diesen 
Nierenerscheinungen die Gehimerscheinungen als sekundäre Symp- 
tome von einzelnen Autoren erklärt worden sind, und daß diese 
Anschauung offenbar nicht stichhaltig ist. 

Die Annahme, daß das Blei im Harne auftrete und dort zu 
finden sei, hat sehr viele Anhänger. So erklärt Roth, die Aus- 
scheidung des Bleis geschehe vorwiegend durch den Harn, wahr- 
scheinlich aber auch durch die Haut und den Darm, und Ab- 
lagerung von Blei in der Niere führe zur Schrumpfniere. 

Jaksch, ein vorzüglicher Diagnostiker, hat naturgemäß, da 
sich die Ansicht von Blei im Harne überall vertreten findet, dies 
als ein diagnostisches Symptom ausnützen wollen. Dies war aber 
nicht möglich, und er mußte konstatieren, daß sehr häufig, ja 
regelmäßig in den Spätstadien der chronischen Bleivergiftung die 
Untersuchung des Harns auf Blei negativ ausfalle. Nur bei 
frischen Fällen, insbesondere bei akuter Bleivergiftung könne man 
das Blei hier nachweisen. 

Erschüttert denn schon diese Anschauung eines erfahrenen 
Klinikers den allgemeinen Glauben an die Regelmäßigkeit der 
Nierenausscheidung des Bleis, so werden die Zweifel durch die 
sonstigen widersprechenden Angaben in der Literatur noch unter- 
stützt. Oddo und Silbert, die Autoren, welche Eisen auf der 
Haut Bleikranker regelmäßig konstatieren wollten, behaupten auch 
festgestellt zu haben, daß, wenn man bei Bleivergiftung Jodeisen- 
präpcU"ate gibt, dcis Eisen im Körper verbleibe und Jodblei regel- 
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mäßig im Harne auftrete. Demgegenüber widersprechend sind 
die genauen Versuche, welche 1904 von Blum in Frankfurt a. M. 
publiziert wurden, imd welche zeigen, daß Jodblei als solches im 
Harne gar nicht auftritt, daß es im Gegenteil, wenn es dem Körper 
einverleibt wird, zersetzt wird, und daher sich keinesfalls im Körper 
bildet Blum fand bei den Experimentiertieren nach Jodbleifütterung 
nur das Jod im Harn, das Blei blieb zurück. Dieser Nachweis 
stellt auch den ganzen guten Glauben an die vortreffliche Wirkung 
der Jodalkalien bei Bleivergiftung auf den Kopf, was bei der all- 
gemein anerkannten Wirksamkeit dieser Therapie von weittragender 
Bedeutimg ist 

Während, wie wir oben gesehen, Jaksch meint, daß das Blei 
bei akuter Bleivergiftung stets im Harne auftrete und auch Blum 
der Ansicht ist, daß das Blei, wenn der Organismus damit über- 
schwemmt wird, einen Weg diu-ch die Niere findet, widerspricht 
dieser Ansicht auf fallender Weise gänzlich ein Fall, den Zinn im 
Jahre 1899 in der Berliner klinischen Wochenschrift genau beschreibt: 

Von einer 33 jährigen Frau wurden zufälliger Weise durch 
einen Irrtum etwa 20 gr Bleiglätte genommen. Nach schweren 
akuten Vergiftungserscheinungen ging die Vergiftung allmählich 
in eine typische chronische Bleivergiftung über. Zinn hat be- 
sondere Aufmerksamkeit dem Verhalten des Heimes geschenkt 
und darin eifrig nach der Methode Fresenius- Babo Blei zu er- 
mitteln gesucht. Trotz der großen Menge der aufgenommenen 
Glätte konnte anfänglich gar kein Blei gefunden werden, erst als 
einer von Zinn's Schülern die gesamte Urinmenge von drei Tagen 
verarbeitete, ergaben sich Spuren von Blei. Alle späteren Unter- 
suchungen blieben gänzlich negativ. Ebenso haben andere Forscher, 
die eclatante Fälle von Bleivergiftung genau verfolgten und be- 
schrieben, absolut kein Blei im Harne nachweisen können. 

Hierher gehören weiter die Beobachtungen Escherichs an 
bleikranken Kindern, ebenso die Beobachtungen Blums, welcher 
überdies ausgedehnte Fütterungsversuche mit Bleipräparaten an 
Tieren machte und bei denselben eine Bleiausscheidung durch die 
Niere nicht nachweisen konnte. Gleichzeitig spricht sich — wie 
wir bereits erwähnt — Blum dahin aus, daß die Verabreichung 
von Jodkali zur Förderung der Ausscheidung von Blei durch die 
Niere aus den bereits besagten Gründen gänzlich wirkungslos sei. 
Dieser Ansicht pflichtet auch Weber und andere bei. Außer 
den angeführten Autoren hat noch eine ganze Reihe anderer das 
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Blei im Harne gesucht und nicht gefunden. Hierher gehören 
Heller, Letheby, Nerat, Prevost und BineL Wenn es 
auch anderen wie Puchet, Orfila, Gusserow und Mann ge- 
lungen ist, nach ihren Angaben Blei im Urin zu finden, so bleibt 
der Glaube an eine konstante Ausscheidung des Bleis durch die 
Niere erschüttert Denn man hätte dann unbedingt bei genauen 
Versuchen und insbesondere bei akuten Vergiftungen, wo eine 
Überschwemmung des Organismus mit Blei stattfindet, dasselbe 
im Harne stets in großen Mengen finden müssen. 

Auch die bei Bleivergifteten beobachtete Nierenentzündimg 
ist kein Beweis dafür, daß die Niere als Ausscheidungsorgan eine 
Rolle spiele. Die Nierenentzündung kann ja leicht und zwanglos 
ihre Erklärung in denselben grundlegenden Erscheinungen finden 
wie die Alterationen anderer Organe, nämlich in der entzündlichen 
Erkrankung der Blutgefäße der Niere nach wiederholter schäd- 
licher Beeinflussung der glatten Muskulatur der Blutgefäßwände. 
Sind einmal die Blutgefäße der Niere erkrankt, kommt es leicht 
zur Erkrankung der Nierenglomeruli und damit zu ähnlichen Er- 
scheinungen, wie sie die sogenannte Brightische Nierenentzündung 
bietet, welche dann in ihrem »dritten Stadiimi« zur Schrumpf niere 
führt Der Zusammenhang zwischen der Nierenerkrankung und 
der Blutgefäßerkrankung bei der Schrumpfniere findet sich auch 
im allgemeinen bei zahlreichen Klinikern betont, (z. B. bei chro- 
nischem Akoholmißbrauche). 

Wir sehen also, daß weder die Haut noch die Niere als Aus- 
scheidungsorgan für die Bleiabfuhr aus dem Körper angesehen 
werden können. 

Da die Nierenausscheiduug von den meisten Autoren, welche 
genau experimentiert haben, nicht nur bezweifelt, sondern in Ab- 
rede gestellt wird, müssen wir naturgemäß nach einem anderen 
Ausscheidungswege suchen, und schon per exclusionem bleibt da 
nichts anderes als der Darm-Ausscheidungsweg übrig. 

Durch die Angaben in der Literatur wird dieser Schluß er- 
härtet. Es wird in der Tat überall, wo experimentell gearbeitet 
wiwde, aber auch bei der Bleivergiftung des Menschen festgestellt, 
daß sich das Blei im Kote findet. 

Allerdings ist oft nicht bestimmt gesagt, welche Bleiverbin- 
dung in den einzelnen Fällen als ausgeschieden vorgefunden wurde. 

Unter Benutzung der wichtigeren Bleiverbindungen 
habe ich festzustellen versucht, was mit dem eingeführten 
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Blei im Darmkanale geschieht und welches Schicksal dem 
resorbierten Blei zuteil wird, ehe es aus dem Organismus 
wieder ausscheidet 

Hierbei wurden folgende Flüssigkeiten verwendet: 

1. Eine etwa o,i*/oigeSalzsäurelösung(mit etwa i •/oPepton); 

2. Eine etwa 0,3^/0 Natriumkarbonat enthaltende alkalische 
Lösung (mit etwa 0,5^/0 Kochsalz); 

3. Eine geringe Menge Schwefelwasserstoff in schwach ammo- 
niakalischer bezw. saurer Lösung. 

Die Resultate des Verhaltens der Bleiverbindungen gegen- 
über diesen Flüssigkeiten WcU"en: 

a) Die in Wasser unlöslichen giftigen Verbindungen des Bleis 
und dcis metallische Blei werden durch die o,i®/oige Salz- 
säure angegriffen, d.h. teilweise gelöst, insbesondere 
nach längerem Stehenlassen, wcis durch das gleichzeitige 
Vorhandensein von Pepton noch gefördert wird. (Lösung i). 
In der Lösung 2, die infolge des Natriimikarbonatgehaltes 
alkalisch ist, lösen sich sichtlich weder metallisches Blei 
noch die unlöslichen Bleiverbindungen. 

Versetzt man die Losung i, nachdem sie bereits auf 
dcis Blei oder die genannten Bleiverbindungen eingewirkt 
und einen Teil in Lösung gebracht hat, mit der soda- 
haltigen Lösung 2, dann fällt das Blei nach erfolgter 
Neutralisation als kohlensaures Blei aus. Wird das wasser- 
lösliche Bleiacetat der Lösung i hinzugefügt, bleibt es 
natürlich in Lösung; das Blei fällt aber dann gleichfalls 
bei Zusatz von Lösung 2 aus. 

Die Lösung 3 mit Schwefelwasserstoff fällt natür- 
lich nach den chemischen Grundregeln das Blei quantitativ. 

b) Das Bleisulfid wird von keiner der Lösungen an- 
gegriffen. 

Nach diesen Versuchen erklärt sich der ganze Vorgang bei 
der Aufnahme und Ausscheidung des Bleis etwa folgender- 
maßen, soweit es möglich ist, aus Reaktionen im Reagenzglase auf 
physiologische Prozesse Schlüsse zu ziehen. 

Das Bleisulfid, welches vermittelst Mund (oder Nase) auf- 
genommen wird, geht, ohne ins eigentliche Körperinnere ein- 
zudringen, reaktionslos als indifferente Substanz durch den Ver- 
dauimgskanad durch. 
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Diese Versuche zum Teile auch quantitativ durchgeführt er 
gaben nachfolgendes Resultat: 



Nach 3 Tagen (bei 
36 <> C.) löst I Liter 



von 10 g Bleiweiß 



von 4 g metallischem 

Blei (ca. 336 nmi* 

Oberfläche) 



von 10 g Blei- 
snind 



I. a) 



0,1% Salzsäure und 
1% Pepton 



0,2154 g PbSO^ 
0,1471 g Blei 



0,048 g PbSO^ 
= 0,033 g Blei 



b) 



0,1 ^1^ Salzsäure (ohne 
Pepton) 



0,144 g PbSO^ 
o»0983 g Blei 



0,0285 g PbSO^ 
0,0194 g Blei 



2. a) 



0.3% Natrium- 
karbonatlösung 



0,3*^/0 Natriumkarbo- 
b) nat und 0,5 % Koch- 
salzlösung 

Die giftigen Bleiverbindungen und das metallische Blei kommen 
zum ersten Male mit Spuren von Schwefelwasserstoff in der Mund- 
höhle, wo sich Fäulnisvorgänge abfielen, zusammen, und es ent- 
stehen hier geringe Mengen von Schwefelblei, welche sich als 
Blei säum an den Zähnen niederschlagen. 

Soweit Blei und die giftigen Blei Verbindungen in den Magen 
gelangen, sind sie in dessen Saft und Inhalt bei normaler salz- 
saurer Reaktion löslich. Da bei der gewerblichen Vergiftung stets 
nur geringe Mengen von Blei in den Magen kommen, dürften 
dieselben ziemlich vollkommen gelöst werden. Dieses Blei bleibt 
aber nur im Magen und der allerersten Strecke des Dünndarmes 
in Lösung. Hier erfolgt somit die Aufnahme gelösten Bleis in den 
Körper, da weiter unten im Darme bereits Fällung des nicht 
resorbierten Bleis durch den alkalischen Darmsaft stattfindet, 
welcher Bleianteil dann schließlich durch den Schwefelwasserstoff 
des Dickdarmes endgültig in unschädliches Bleisulfid verwandelt 
und ausgeschieden werden kann. 

Der resorbierte Anteil des Bleis gelangt in das Blut, wo er 
seine bekannte verderbliche Wirkung entfaltet Man kann sich 
wohl dann die Ausscheidung des Bleis aus dem Blute nach den 
gemachten chemischen Erfahrungen ganz gut so vorstellen, daß 
das Blei durch die Alkalität des Blutes gefällt und wieder in den 
Darm ausgeschieden wird, um von da aus dem Körper entfernt zu 
werden. Eine Rückresorption des Bleis, welches in das Darm- 
rohr ausgeschieden wurde, wäre nach dem Gresagten nur im Magen 
oder im allerobersten Teile des Dünndarmes möglich. Sie dürfte 



— 39 — 

daher keine große Rolle spielen, da eine Ausscheidung von 
Blei in diese obersten Teile des Darmrohres wohl wenig wahr- 
scheinlich ist; die Ausscheidung in tiefere Darmabschnitte mit al- 
kalischer Reaktion beziehungsweise Vorhandensein von Schwefel- 
wasserstoff — beides ist ja ein Fällungsmittel — läßt eine Rück - 
resorption wohl unmöglich erscheinen. 

Wie gesagt, halte ich es nicht für ratsam, aus den chemischen 
Tatsachen weitgehende physiologisch -toxikologische Schlüsse zu 
ziehen, bezw. H)^othesen darauf zu bauen. Ich begnüge mich 
damit, nachdem ich das übrige nur nebenbei gestreift, aus meinen 
chemischen Experimenten zunächst die praktisch wichtige Tatsache 
zu deduzieren, daß die physiologisch auffallende Erscheinung der 
offenbaren Unschädlichkeit des Bleisulfids sich auch chemisch 
auf eine ziemlich einfache Weise zwanglos hat begründen und 
begreifen lassen. 

4. Kapitel. 

Verhältnisse, welche das Auftreten von Blei- 
erkrankungen befördern und . unterstützen. 

Die Wahrscheinlichkeit, daß durch Aufnahme einer bestimmten 
Menge Blei eine Erkrankung hervorgerufen wird, ist unter sonst 
gleichen Umständen um so größer je weniger widerstandsfähig — ^ 
je schwächer — die betreffende Person ist. Daraus ergibt sich, dciß 
alle sonstigen mit dem Betriebe oder mit der Beschäftigung im 
Betriebe verbundenen oder dadurch herbeigeführten Schädlich- 
keiten auch die Bleierkrankungen begünstigen und fördern müssen. 
Das wird von allen Seiten als zutreffend anerkannt Als solche 
die Bleierkrankung fördernde gesundheitsschädliche Einflüsse 
kommen besonders in Betracht: allgemeine Überanstrengung des 
Körpers oder einzelner Organe, übermäßige lange Arbeitszeit, 
mangelhafte, schlecht ventilierte Arbeitsräume, große Hitze, Zug- 
luft, häufiger, schroffer Temperaturwechsel und endlich die Ein- 
wirkung von — nicht bleiischem — Staub und Gasen. 

Weiter ergibt sich aus dem vorher Gesagten, daß schwäch- 
liche oder gar kranke Personen ganz allgemein bei der Beschäfti- 
gung mit Blei leichter erkranken werden, wie gesunde und kräftige. 
Endlich hat die Erfahrung gezeigt, daß einzelne Personen gegen 
Bleierkrankungen ganz besonders empfindlich sind, daß sie leicht 
erkranken, während andere sehr widerstandsfähig sind. Dem- 
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entsprechend spielt auch die persönliche Widerstandsfähigkeit eine 
große Rolle. 

Körperlich anstrengende Tätigkeit kommt in vielen 
Bleiindustrien vornehmlich aber bei der Förderung und Verhüttung 
der Bleierze vor. Besonders in den Hütten werden nach Professor 
Sommerfeld nahezu in allen Betriebszweigen und an allen Arbeits- 
stellen erhebliche Anforderungen an die Körperkräfte gestellt. 

»Angestrengte Muskeltätigkeit erfordert sowohl das Aufladen 
und Wegschaffen der Erze, wie das Beschicken der Öfen, das 
Wenden und Fortschaufeln des gesinterten Gutes, das Ausbrechen 
der Ansätze, das Erneuern und Ausbessem des Ofens, das Ab- 
stechen des Metalles und der Schlacke, sowie der Transport der 
mit etwa 50 kg Werkblei beladenen Mulde. Während bei der 
einen Kategorie mehr die Muskeln des Nackens und Rückens in 
Anspruch genommen werden, sind bei anderen besonders die Hand- 
und Armmuskeln tätig. Nicht selten ist schon das Gezähe, z. B. 
die Wendelschaufel für die Sinteröfen so massig, daß der Arbeiter, 
wenn er sich nicht durch längere Übung eine große Geschicklich- 
keit angeeignet hat, bereits während der Arbeit ermüdet Von der 
Schwierigkeit gerade des Wendens und Fortschaufeins der zähen, 
zusammengeballten Masse habe ich mich persönlich durch Versuche 
in mehreren Hütten überzeugt. Ein günstiger Umstand lieg^ wie 
Saeger treffend ausführt, allerdings bei fast allen Hüttenarbeitern 
darin, daß die ausschließlich in aufrechter oder nur wenig vor- 
gebeugter Stellung ausgeübte Tätigkeit eine fortwährende Be- 
wegung zuläßt und meistens erfordert, wodurch eine Ermüdung 
der den Stützapparat des Körpers bildenden Knochen, Muskeln 
und Gelenke verhindert wird.« 

Die Überanstrengung einzelner Organe spielt eine 
wichtige Rolle bei den Setzern, die ganz allgemein ihre Arbeit 
stehend verrichten. Bei ihnen findet daher außer einer ständigen 
Beanspruchung der Augen und der Finger auch eine starke Er- 
müdung der unteren Gliedmaßen statt. 

Im Gewerbe der Maler und Anstreicher kann Überanstren- 
gung besonders durch zu lange Arbeitsdauer stattfinden. 
Nach Richard Halfter sollen in dieser Beziehung zumal in 
kleinen Städten sehr bedauerliche und verbesserungsbedürftige 
Zustände herrschen. »Es wird im Sommer regelmäßig 10 bis 
12 Stunden und darüber gearbeitet, so daß mit den noch hinzu- 
tretenden Überstunden eine 15 stündige Arbeitszeit gar keine Selten- 
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heit ist Der für die Überstunden zur Auszahlung gelangende Über- 
schuß wird eben bedeutend höher eingeschätzt als die eigene 
Gesundheit Selbst die Gewährung eines gänzlich freien Sonntags 
ist in vielen kleinen Orten gar nicht üblich.« 

Mangelhafte unzureichende Arbeitsräume findet man 
nicht selten in kleineren Bleibetrieben und ganz besonders in der 
Hausindustrie — soweit sie hier in Frage kommt Große Hitze 
und damit im Zusammenhang stehend häufiger schroffer Temperatur- 
wechsel und Zugluft sind meistens ständige Begleiterscheinungen 
aller Arbeitsverrichtungen, die hohe Temperaturen erfordern. Sie 
treten regelmäßig auf in allen Räumen, in denen Blei geschmolzen 
wird und bei den meisten Hüttenarbeiten. In den Bleihütten ist 
die Ofenglut eine leider unvermeidliche und ungünstige Beigabe. 
Über ihre Wirkung auf die Arbeiter bemerkt Prof. Sommerfeld: 
1 Führt schon der übermäßige Wasserverlust durch Störung der 
Wärmeökonomie des Körpers zu Schädigungen der Gesundheit, 
so gibt der Umstand, daß der von Durst geplagte Ofenarbeiter 
sich zur Aufnahme großer Mengen kalter Getränke hinreißen läßt, 
erfahrungsgemäß häufig zu schweren und hartnäckigen Magen- 
und Darmkatarrhen Veranlassung. Andererseits sucht der Arbeiter 
seinen in Schweiß gebadeten, überhitzten Körper, namentlich 
während der Arbeitspausen, in der Nähe der Türen und Fenster 
eine wohltuende Kühlung zu verschaffen. Diese vorübergehende 
Annehmlichkeit muß er jedoch meist schwer büßen, denn gerade 
der erhebliche Temperaturwechsel ist es, der die zahlreichen 
rheumatischen Erkrankungen und einen wesentlichen Teil der 
häufigen Katarrhe der Luftwege unter den Hüttenleuten herauf- 
beschwört. 

Weniger auf die hohen Temperaturen, als auf die Strah- 
lung der lodernden Flamme und der geschmolzenen 
Masse sind die Bindehautkatarrhe und tieferen Erkrankungen 
des Auges zurückzuführen, denen wir bei vielen Hüttenarbeitern 
begegnen. Allerdings müssen wir damit rechnen, daß bei äußeren 
Erkrankungen des Auges auch die Einwirkung des zum Teil sehr 
reizenden Hüttenstaubes eine wesentliche Rolle spielt« 

Gesundheitsschädigungen durch Einatmen von 
Staub und von Gasen können in vielen Bleibetrieben vor- 
kommen. Staub — abgesehen von Bleistaub — tritt besonders 
stark auf in Gruben, Aufbereitungsanstalten und Hütten. 

In denGruben findet zumal beim »trocknen Bohren« stets 



— 42 — 

eine höchst gesundheitsschädliche Staubentwicklung statt. »Dichte 
Wolken fein verteilten Staubes umhüllen den Arbeiter und die 
weitere Umgebung, wenn Sprenglöcher ohne andauernde Beriese- 
lung derselben mit der Maschine gebohrt werden. 

Das Bohrmehl ist infolge der feinen Verteilung äußerst 
flugfähig und dringt mit der Atmungsluft in großen Mengen 
durch die Luftröhre bis zu den Lungenbläschen vor, wo es in 
gleicher Weise, wie der Staub bei der Zerkleinerung des Erzgutes, 
bei der Arbeit der Steinhauer, Steinbildner und Metallschleifer, 
tiefgreifende Entzündungen mit Verdichtung des Lungengewebes 
erzeugt und durch die hierbei bedingten Veränderungen der An- 
siedelung von Tuberkelbazillen Vorschub leistet.« (Prof. Sommer- 
feld.) 

In den Aufbereitungsanstalten und Hütten ist die starke 
Staubentwicklung durch die ganze Art des Betriebes bedingt 
Der Flugstaub der Bleihütten enthält meistens auch Arsen. Von 
einigen Seiten wird angenommen, daß durch das Einatmen von 
arsenhaltigem Staub eigenartige Gesundheitsschädigungen hervor- 
gerufen werden können. 

Von den Gasen, welche in den Bleibetrieben und be- 
sonders in den Bleihütten die Gesundheit der Arbeiter 
gefährden können, sind zu nennen das Kohlenoxyd, das 
Cyan und die schwefelige Säure. Prof. Sommerfeld bemerkt 
zu deren Vorkommen und Wirkungen: »Kohlenoxydgas 
welches durch Undichtigkeiten des Schachtofens und auf der 
Gicht auftreten kann, hat wiederholt plötzliche Todesfälle herbei- 
geführt und verdient deshalb eine sorgliche Beachtung. Auch ist 
damit zu rechnen, daß in den Gichtgasen, wenn auch nur in 
Spuren, verflüchtigte Cyanverbindungen usw. enthalten sein können, 
denen ein höherer Grad von Giftigkeit zukommt. 

Hierher gehört auch die schwefelige Säure, die beim 
Rösten der Schwefelblei enthaltenden Roherze und einiger 
Zwischenprodukte, wie des Bleisteins — in großen Mengen — 
entwickelt wird. 

Entweicht die schwefelige Säure auch bei der Verwendung 
von Röstöfen in nicht unbeträchtlicher Menge, insbesondere aus 
den Eintragsöffnungen, wo sie die Aufgeber belästigt, so bildet 
sie sich ausnehmend reichlich beim Rösten der Erze in 
Haufen und Stadeln. Schon aus weiter Entfernung nimmt 
man den eigenartigen stechenden Geruch wahr, und wer nicht 
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durch seinen Beruf lange Zeit an die Atmosphäre von schwefe- 
liger Säure gewöhnt ist, wird bei seiner Annäherung an den 
Röstofen von lästigem Hustenreiz, von Niesen, Tränenträufeln und 
nicht selten von Nasenbluten befallen. Diese Wahrnehmungen 
konnte ich persönlich bei meinen letzten Wanderungen durch die 
Hütten im Harz machen und mußte, um die Reizerscheinungen 
wenigstens etwas zn mildem, während der Besichtigung dauernd 
ein Taschentuch vor Nase und Mund halten. Die den Haufen 
und Stadeln entsteigenden Dampfwolken von schwefeliger Säure 
verbreiten sich über den Hüttenraum und belästigen auch die 
nicht mit dem Rösten beschäftigten Arbeiter; sie werden auch 
mit dem Winde über die Hütte hinweggeweht, und in weiter 
Umgebimg leidet die Vegetation. Die Laub- und Nadelhölzer 
zeigen ein verkümmertes und verkrüppeltes Aussehen und auf 
den Bergabhängen und den Wiesen wächst nur spärliches, fahl 
aussehendes Gras, das die Gesundheit des dort weidenden Viehes 
wesentlich beeinträchtigt. 

Ist die schwefelige Säure nur in geringen Mengen der 
Luft beigemischt, so ruft sie keine Schädigungen hervor, sondern 
ist nach meinen Erfahrungen und nach Beobachtungen von Zellu- 
losefabriken sogar geeignet, auf hartnäckige Katarrhe der Luft- 
röhrenverzweigungen einen günstigen Einfluß auszuüben. Wenn 
hingegen reichliche Mengen andauernd zur Einatmung gelangen, 
so werden die Atmungsorgane außerordentlich gereizt, und es 
entwickeln sich neben chronischen Katarrhen der Nase, des Rachens 
und des Kehlkopfes hartnäckige, zu Lungenblähung und asthma- 
tischen Beschwerden führende Luftröhrenentzündungen. Ent- 
sprechend ist z. B. auf Zinkhütten die Zahl der Erkrankungen 
der Atmungswege in den Blende-Röstanstalten wesentlich höher 
als in der eigentlichen Zinkhütte. 

Tritt bei gesteigerter Temperatur eine Zersetzung der beim 
Röstprozesse vorübergehend gebildeten Sulfate ein, so können sich 
auch Dämpfe von Schwefelsäure bilden, die zunächst als 
Anhydrid (SO3) auftritt. Aber auch durch Kontaktwirkung von 
Eisenoxyd auf Schwefeloxyd (SO,) und Luftsauerstoff entsteht im 
Rösthaufen Schwefeltrioxyd, das in Form eines Nebels von Schwefel- 
säuretröpfchen sichtbar wird. Die giftigen Eigenschaften der 
Schwefelsäure rühren bekanntlich teils von ihrer ätzenden Wirkung 
als starker Säure, teils von ihrer Fähigkeit, den Geweben Wasser 
zu entziehen, her.c 
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Alle die genannten Gase wirken gesundheits- 
schädigend. Ihre Beseitigung muß daher ebenso wie 
die des Staubes unbedingt gefordert werden. 

Die Widerstandsfähigkeit der einzelnen Personen 
gegen Bleierkrankungen hängt einerseits von ihrer Körperbe- 
schaffenheit im allgemeinen, anderseits aber auch zum nicht 
geringen Teile von ihrer mehr oder weniger ausreichenden Er- 
nährung und ganzen Lebenshaltung ab. 

Die Körperbeschaffenheit wird, — abgesehen von Erkran- 
kungen, — besonders durch Alter, Geschlecht, Vererbung und den 
Körperbau selbst beeinflußt 

Jugendliche und weibliche Arbeiter werden ganz all- 
gemein für weniger widerstandsfähig gehalten als männ- 
liche erwachsene Personen. Nur W. Mannig führt eine Be- 
obachtung von Dr. Osler an, daß im Buchdruckergewerbe die 
Frauen gegen die Bleivergiftung widerstandsfähiger sind als die 
Männer. »Warum sie widerstandsfähiger sind, ist schwer zu sagen; 
ich neige der Ansicht zu, daß der Grund in der leichteren Be- 
schäftigung zu suchen ist Die Frauen sind dort^) dazu angestellt, 
die Typen zu sortieren, zuzurichten und zu verpacken. Bei diesen 
Arbeiten ist das Metall glänzend und frei von Oxyd, außerdem 
reichlich legiert, und deshalb ist die Möglichkeit einer Absorption 
der giftigen Produkte sehr verringert, c 

Zahlreiche Beobachtungen sprechen dafür, daß Bleierkran- 
kungen vererbt werden können und daß die Nachkommen von 
bleikranken Personen ganz allgemein weniger widerstandsfähig sind 
wie Nachkommen von nicht bleikranken Personen. Somit erscheint 
auch der Ausschluss solcher Personen, deren Eltern an 
Bleivergiftung zu Grunde gegangen sind, notwendig. 

Nach den Erfahrungen der Praxis sind unter den erwachsenen 
Arbeitern wieder die kräftigen, gesund aussehenden im all- 
gemeinen weniger empfänglich als solche von schwäch- 
lichem Körperbau und bleicher Gesichtsfarbe. 

Der Gesundheitszustand ist selbstverständlich um so besser 
und die Widerstandsfähigkeit gegen alle Schädlichkeiten und be- 
sonders auch gegen Bleierkrankung um so grösser, je ausreichender 
und vernunftgemäßer die Ernährung ist. Richard Müller schildert 
den Wert einer guten ausreichenden Ernährung als Schutz gegen 



^) In der Staatsdnickerei zu Washington. 
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Bleierkrankung in nachstehender Weise: »Selbst ein ursprünglich 
kräftiger Mann wird, wenn er infolge widriger Verhältnisse nicht 
genügend gute Nahrung erhält, nicht nur an Kräften verlieren, 
sondern auch gegen Blei empfindlich werden, während andererseits 
ein schwächlicher Mann, sofern er sich nur gut nährt, gegen Blei 
widerstandsfähig bleiben kann.« 

Aber nicht nur die Ernährung, sondern die ganze Lebens- 
haltung und Lebensweise der Arbeiter ist von Einflüssen auf ihre 
Widerstandsfähigkeit. Ausschweifungen irgend welcher Art ver- 
mindern diese und machen gegen Bleierkrankung empfindlich. 
Selbst ganz gesunde und kräftige Arbeiter, die im Vollgefühl 
ihrer Gesundheit glauben, sich »einmal etwas zutrauen« zu können, 
können sich dadurch empfindlich schädigen. 

Von besonderer Wichtigkeit in dieser Beziehung ist die Ent- 
haltsamkeit von Alkohol und besonders von übermäßigem Alkohol- 
genuß. Alle Beobachter — Praktiker und Arzte — sind darüber 
vollkommen einig, daß Alkoholiker gegen Blei besonders empfindlich 
sind und am leichtesten erkranken. Das stimmt durchaus überein 
mit den Beobachtungen, welche bei anderen Gewerbekrankheiten 
z. B. beim Anilismus gemacht sind: Alkoholiker sind daher 
zur Beschäftigung mit Blei ungeeignet und alle Blei- 
arbeiter sollen sich des Alkohols möglichst enthalten. 
Auch der anfangs gesündeste und kräftigste Alkoholiker wird in 
ganz kurzer Zeit gegen Blei empfindlich. Enthaltsamkeit von 
Alkohol und eine ausreichende Ernährung gehen Hand in Hand; 
sie sind nur dann gewährleistet, wenn der Arbeiter gute häus- 
liche Verhältnisse hat und ein geordnetes Leben führt. 

Leider ist diese Erkenntnis noch keineswegs durchgedrungen 
und vielfach geht in den Arbeiterkreisen noch — wie von mehreren 
Seiten bestätigt wird — der Einkauf der Genußmittel demjenigen 
der Nahrungsmittel voran. Nach Richard Halfter gibt es im An- 
streichergewerbe zahlreiche Arbeiter, welche lieber ein Mittags- 
mahl überhungem, als sich einige Zigarren, Zigaretten und das 
gewohnte Quantum Alkohol (gewöhnlich in der Form von Schnaps) 
entziehen. 

In gleicher Weise, wie durch mangelhafte Ernährung und un- 
regelmäßiges Leben kann eine Verminderung der Widerstandsfähig- 
keit oder — was dasselbe bedeutet — eine vermehrte Neigung zu Er- 
krankungen auch durch ungünstige Wohnungsverhältnisse befördert 
werden. Bleiarbeiter müssen in dieser Beziehung besonders vor- 
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sichtig sein und — soweit es möglich ist — nicht in enge, dunkle 
oder feuchte Wohnungen ziehen. 

Der Erfolg aller Bestrebungen und Vorschriften zur 
Bekämpfung der Bleierkrankungen hängt in erster Linie 
von den Arbeitern selbst ab, von ihrem ganzen Verhalten 
während der Arbeit, von der mehr oder weniger gewissen- 
haften Befolgung der erlassenen Vorschriften und von 
der richtigen Benutzung der zur Beseitigung der Blei- 
gefahr getroffenen Einrichtungen. Leider lassen aber manche 
Arbeiter gerade in dieser Beziehung sehr viel zu wünschen 
übrig, das beweisen die in den Berichten der Grewerbeaiifsichts- 
beamten immer wiederkehrenden Klagen, daß die Arbeiter jede 
Vorsicht außer acht lassen, ja zuweilen offenbar absichtlich 
den zu ihrem Schutz getroffenen Anordnungen zuwiderhandeln. 
Am schwersten ist es, zuweilen die Arbeiter an die erforderliche 
peinliche Sauberkeit zu gewöhnen. Wenn es für sie selbst- 
verständlich auch unmöglich ist eine gelegentliche Beschmutzung 
ihrer Hände zu vermeiden, so könnte andrerseits doch wohl verlangt 
werden, daß sie ihrer Gesundheit zuliebe mindestens vor jeder Mahl- 
zeit ihre Hände g^ndlich reinigten. Hierin wird nun aber aus 
Mangel an Reinlichkeitssinn, oder aus Gedankenlosigkeit oder übler 
Gewohnheit von vielen Arbeitern — keineswegs von allen — sehr 
gesündigt. Trotz aller Ermahnungen, Belehrungen und Aushänge 
essen die Leute häufig in den Arbeitsräumen selbst mit blei- 
beschmutzten Händen und mit von Bleistaub starrendem Bart 
Selbst die Setzer, welche sich sonst gern zu der Elite der Arbeiter- 
schaft rechnen, sind zuweilen schwer zu bewegen, das Essen und 
Trinken an den Arbeitsplätzen zu unterlassen. Oft werden auch 
die Nahrungsmittel in den Arbeitsräumen selbst aufbewahrt und 
dadurch der Gefahr ausgesetzt, mit Bleistaub verunreinigt zu werden. 
Nicht weniger bedenklich ist das unvorsichtige Umgehen mit Zigarren 
und Pfeifen, die mit beschmutzten Fingern angefaßt oder an blei- 
bestaubten Plätzen niedergelegt und dann wieder in den Mund 
gesteckt werden. Selbst der Kautabak wird gewöhnlich unverpackt 
in einer Tasche des Arbeitsanzuges aufbewahrt und während der 
Arbeit mit schmutzigen Händen herausgenommen um ein Stück 
abzureißen oder abzubeißen. Dabei ist es kaum zu vermeiden, daß 
Blei mit in den Mund gelangt. Nicht ganz selten soll es sogar 
vorkommen, daß der Priem für kurze Zeit wieder aus den Mund 
genommen und an irgend einem Platze aufbewahrt wird, \xm später 
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weiter gekaut zu werden. Das Schnupfen, Kauen und Rauchen 
jeder Art sollte in den Arbeitsräumen, in denen mit Blei oder Blei- 
verbindungen gearbeitet wird, ganz unterbleiben. Leider sind die 
Arbeiter oft kaimi zum Verzicht darauf zu bewegen. 

Auch gegenüber den zur Beseitigung von Staub und Rauch 
seitens der Arbeitgeber geschaffenen Einrichtungen zeigen einzelne 
Arbeiter nicht selten einen bedauerlichen Mangel an Verständnis. 
Von allen Praktikern wird übereinstimmend bestätigt, daß die Be- 
mühungen der Arbeitgeber oder Betriebsleiter zur Verbesserung 
der Betriebseinrichtungen nicht selten an der Gleichgültigkeit der 
Arbeiter scheitern. Bei einzelnen ist daran das fehlende Verständ- 
nis für die Gefahr, bei anderen unausrottbarer Leichtsinn Schuld, 
während wieder andere es für »forsch« halten, der Gefahr zu trotzen. 

In den meisten Bleibetrieben ist es gar nicht zu vermeiden, 
daß die Arbeiter mit Blei in Berührung kommen, daß sie ihren 
Anzug, ihre Hände oder ihr Gesicht damit beschmutzen. Damit 
ist aber auch die Gelegenheit zur Aufnahme des Bleis in den 
Körper gegeben. Die Arbeiter machen sich kaum klar, wie oft 
eine solche Gelegenheit an sie herantritt Ein treffendes Beispiel 
hierfür gibt die nachstehende lebendige Schilderung des Gewerbe- 
inspektors Dr. Hauck über den Verlauf des normalen Arbeitstages 
eines wenig vorsichtigen Anstreichergehilfen: 

»Unmittelbar nach dem Verlassen seiner Schlafstelle leg^ der 
Arbeiter die reichlich mit Farben beklecksten Kleider, bestehend 
aus Hose und Rock — und eventuell einer Weste — , die er an 
den vorhergehenden Tagen bereits als Arbeitskleider benutzt hatte 
wieder an; das Hemd braucht er nicht erst zu wechseln, denn er 
hat das Hemd des vorigen Tages, welches er bei der »in Hemd- 
ärmeln« ausgeübten Tätigkeit reichlich beschmutzt hatte, auch zur 
Nachtzeit angehabt. Unterhosen pflegen den Arbeitern — be- 
sonders im Sommer — etwas Fremdes zu sein, so daß die bei der 
Arbeit auf die Hosen geratenen Farben durch deren Poren oder 
Defekte unmittelbar auf den Körper gelangen. Die Füße stecken 
oft nur nackt in Pantoffeln, so daß Farbenstaub und -Tropfen 
direkt auf die Haut herabfallen. 

Nach dem Aufstehen wäscht sich der Arbeiter, wenn er 
nicht — was nicht selten ist — annimmt, daß die Waschung, die 
er am Vorabend nach Beendigung der Arbeit vorgenommen, auch 
noch an diesem Tage bis zum Arbeitsschluß vorhalten werde. 
Jetzt kommt das Frühstück an die Reihe. Hierbei hat der Ar- 
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beiter schon Gelegenheit, direkt von den Händen oder durch deren 
Vermittlung indirekt von den schmutzigen Kleidern Bleifarbe auf 
das Brot und in den Mund zu übertragen. Sodann verfügt er 
sich an den Beschäftigungsort. Auf dem Wege dorthin wird eine 
Pfeife angezündet, die er aus dem beklecksten Rocke zieht; daß 
deren Spitze eventuell etwas Farbe trägt, wird übersehen ; mancher 
zieht der Pfeife eine Zigarette vor, die er sich mit den von den 
Kleidern beschmutzten Händen dreht. 

Kommt der Arbeiter an dem Arbeitsorte an, so wandert die 
Pfeife entweder in die unsaubere Tasche, aus der sie kam, zurück 
oder sie wird irgendwo hingelegt oder angelehnt, unbekümmert 
um die Möglichkeit einer Beschmutzung mit streichfertiger oder 
abgeschliffener, staubförmiger Farbe. Die für die Vormittagspause 
bestimmten Nahrungsmittel werden — ohne Umhüllung oder in 
ein oft schadhaftes Papier gewickelt — , einer Kleidertasche ent- 
nommen und nahe der Pfeife deponiert oder bis zur Pause in der 
Tasche herumgetragen. Mancher Arbeiter möchte wohl zur Ver- 
meidung der gekennzeichneten Unsauberkeiten in reinen Kleidern 
zur Arbeitsstelle gehen und dort diese gegen Arbeitskleider ver- 
tauschen oder solche darüberziehen; er findet aber keinen Raum 
— besonders auf Neubauten oder bei Arbeiten im Freien — , in 
welchem er unbehindert und weder durch Kälte noch durch Zug- 
luft gefährdet sich umziehen kann; während der Arbeit kann er 
die Straßenkleider und nach der Arbeit die Schutzkleider nicht 
sicher genug aufbewahren, sodaß er — selbst die sichere Unter- 
bringung der Straßenkleider vorausgesetzt — auf dem Wege 
von und zur Arbeit mit einem Bündel Überkleidör unter dem 
Arme gehen müßte, welcher Umstand dem Arbeiter das Tragen 
der Schutzkleider verleidet. 

Nun geht es an die Arbeit! Wenn wir von den Vor- und 
Zwischenarbeiten hier absehen, so werden zum Beginn der Streich- 
arbeit zunächst die Farbtöpfe hervorgeholt und mit einem in der 
Regel viel zu kurzen Holzstab aufgerührt; die auf der Farbe ent- 
standenen Häutchen^) werden abgezogen und der Einfachheit halber 
zumeist auf den Fußboden geworfen, wo sie hernach zertreten 
werden. Nach jedesmaligem Eintauchen wird der Pinsel am Topf- 
rande abgestrichen, und wenn der Anstreicher den Pinsel aus 
irgend welchen Gründen auf kurze Zeit aus der Hand gibt, so 

') Manche Arbeiter pflegen zur Verhinderung der Hautbildung Wasser auf die 
Ölfarbe zu gießen. 
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wird er einfach in den Farbentopf gelehnt, wodurch der Stiel in- 
folge Berührung mit dem Rande beschmutzt wird. Mit dem 
Rührholze und dem Pinselstiele werden die Hände besudelt und 
dann zur beiläufigen Säuberung an den Kleidern — meist den 
Hosen und Rockschößen — abgewischt Braucht der Anstreicher 
zu irgend welchen Verrichtungen beide Hände, so hält er mit- 
unter den Pinsel, anstatt ihn wegzulegen, einfach mit den 2^nen 
am Stiele und bringt auf diese Weise Bleifarben direkt auf Zähne 
und Lippen. Einzelne Arbeiter können es nicht unterlassen, auch 
während der Arbeit mit den beschmutzten Fingern Zigaretten zu 
drehen oder Pfeife zu rauchen, selbst auf die Gefahr hin, sich bei 
einer unbedachten Bewegung die Pfeife — eventuell samt den 
Zähnen — in den Hals zu stoßen. 

Kommt endlich die auf lo — 20 Minuten bemessene, oft aber 
überhaupt nicht festgelegte Vormittagspause, so werden die Hände 
(mit Vorliebe wieder an den Kleidern) abgewischt, recht selten ordent- 
lich gewaschen. Kein Wunder, wenn dies der Arbeiter unterläßt, 
denn bald fehlen die Waschvorrichtungen oder deren Zubehör (Seife, 
Handtuch) ganz, bald ist das Waschen mit so zahlreichen Un- 
bequemlichkeiten verbunden, daß es dem Arbeiter verleidet wird. 
Die Mangelhaftigkeit der Einrichtungen bedingt auch einen zu 
großen Verlust an der ohnehin nicht reichlich bemessenen Pause. 

Wäscht sich aber der Arbeiter, so verbleibt ihm noch reich- 
lich Gelegenheit, von den Kleidern, den ihn umgebenden Gegen- 
ständen usw. Farben auf die Speisen, die Trinkglasränder usw. zu 
übertragen. Leider gibt es sogar Meister — ich habe deren mehr 
als einen kennen gelernt — , welche, selbst wenn sie zufolge be- 
hördlichen Druckes Wasch Vorrichtungen beistellten, die Arbeiter 
anweisen, die »zeitraubende Wascherei« zu unterlassen und das 
Frühstücksbrot einfach mit dem Papier, in welchem es vielleicht 
mitgebracht wurde, anzufassen. Daß dies nicht immer möglich ist, 
daß das Papier oft selbst unsauber und der Schnurrbart bestaubt 
ist, wird dabei nicht bedacht. Am schlimmsten liegen die Ver- 
hältnisse, wenn die Arbeit verakkordiert wurde, denn in diesem 
Falle nimmt sich der Gehilfe weder zum Waschen noch zum Um- 
kleiden die erforderliche Zeit. 

Wird die Arbeit wieder aufgenommen, so wiederholt sich 
nach jeder Pause bis zum Abend das gekennzeichnete Spiel; nur 
Mittags wird bisweilen eine g^ndlichere Säuberung (unter Um- 
ständen eine Umkleidung) vorgenommen, und die Einnahme des 

Leymann, Die Bekäinpfang der Bldgefahr in der Industrie. 4 
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Essens findet häufiger außerhalb der Arbeitswerkstätte statt, weil 
manche Arbeiter ihr Heim oder ein Speiselokal (Gasthaus) auf- 
zusuchen pflegen. 

Beim Arbeitsschluß am Abend eilt nun die Mehrzahl der 
Arbeiter in ungewaschenem Zustande heim. Hatte der Arbeiter 
eigene Arbeits- oder Überkleider getragen, so kann man an- 
nehmen, daß er — falls Gelegenheit dazu geboten war — sich 
auch gewaschen hat, denn in einem solchen Arbeiter wohnt nicht 
nur bereits ein gewisser Reinlichkeitssinn, sondern er fürchtet auch, 
mit den unsauberen Händen seine Straßenkleider zu beschmutzen. 
Manche wiederum von jenen, die in den Arbeitskleidem heim- 
gehen, behalten sie auch zu Hause an, entweder aus Bequemlich- 
keit oder weil sie — außer dem Sonntagsstaat — keine anderen 
Kleider besitzen. 

Wohl dem Arbeiter, der im Winter oder zur kühlen Jahres- 
zeit überhaupt in einem leidlich warmen (nicht unter 8® C auf- 
weisenden) Raum seine Nachtruhe verbringen kann. Ein Lackierer- 
lehrling erzählte mir einst, daß er sich zur Winterszeit in der 
Arbeitshose zu Bett lege, denn nach Entkleidung in der eisigen 
Dachkammer friere ihn nicht nur, er könne sogar stundenlang im 
Bette nicht zur Erwärmung kommen; vor dem Schlafengehen 
reibe er sich aber immer mit den Händen (!) die Hosen ab, denn 
Farbenflecke im Bett würden ihm übel heimgezahlt 

Der Fall dieses Lehrlings dürfte nicht vereinzelt dastehen, 
denn noch lange ist, wie die Berichte der G^werbeaufsichtsbeamten 
lehren, das Schlafen von Gehilfen und Lehrlingen in frostigen oder 
zugigen Räumen (auf Dachböden) nicht abgestellt. Die Arbeiter 
sind demnach auch in der Nacht noch vielfach der Gefahr, Blei 
in den Körper zu bekommen, ausgesetzt. 

Die vorstehende Schilderung zeigt, in welchem Grade Sorg- 
losigkeit und Leichtsinn der Arbeiter in Verbindung mit Unkennt- 
nis der ihnen drohenden Gefahren das Auftreten von Bleierkran- 
kungen begünstigen können. 

5. Kapitel. 

Allgemeine Maßnahmen zur Bekämpfung der 

Bleigefahn 

Der Kampf gegen die Bleigefahr kann nur dann wirklichen 
und nachhaltigen Erfolg haben, wenn dabei alle Wege, auf denen 



— 51 — 

das Blei in den Körper gelangen kann, sowie alle Einflüsse, 
welche die Bleierkrankungen befördern, eingehende Berücksichti- 
gung finden. 

Bleierkrankungen sind ausgeschlossen und die Bleigefahr ist 
beseitigt, wenn es gelingt, die Arbeitsweise und den Betrieb so 
einziirichten, dciß die Arbeiter mit Blei oder Bleiverbindungen gar 
nicht in Berührung kommen. Der sicherste Weg zur Beseitigung 
der Bleigefahr ist selbstverständlich der gänzliche Ausschluß des 
Bleis — der Ersatz des Bleis durch einen anderen ungefährlichen 
Stoff. Das ist mehrfach bereits mit Erfolg gelungen. So werden 
z. B. zum Emaillieren von Eisengegenständen und von Tonwaren 
neuerdings vielfach ausschließlich bleifreie Glasuren statt blei- 
haltiger verwendet, ebenso wird jetzt in manchen Feilenhauereien 
als Unterlage statt eines Bleiblocks ein Zinkblock benutzt Auch 
der Ersatz der Bleimennige durch Eisenmennige und ganz be- 
sonders der Ersatz des Bleiweißes durch einen unschädlichen Stoff 
ist bereits mehrfach gelungen und wh-d sicher noch in manchen 
Fällen möglich sein. Durch die Auffindung eines einwandfreien, 
brauchbaren Ersatzes für das in großen Mengen verwendete Blei- 
weiß würde die Bleigefahr in dem Maler- und Anstreicher- 
gewerbe fast beseitigt sein. Von den zahlreichen dafür vor- 
geschlagenen Ersatzmitteln hat sich nach den bis jetzt vorliegen- 
den Versuchsergebnissen noch am besten das Lithopone bewährt, 
welches für manche Verwendungszwecke dem Bleiweiß voll- 
kommen gleichwertig zu sein scheint Infolgedessen wird bereits 
von einigen Seiten ein gänzliches oder teilweises Verbot des 
Bleiweißes gefordert Über die Möglichkeit und Durchführbarkeit 
einer solchen einschneidenden Maßnahme läßt sich indessen zur- 
zeit ein völlig abschließendes Urteil noch nicht abgeben, da 
die Witterungsbeständigkeit der mit den Ersatzfarben ausgeführten 
Anstriche erst nach Jahren festgestellt werden kann. Vom Stand- 
punkte des Arbeiterschutzes würde jedenfalls die Einführung eines 
gleichwertigen aber ungiftigen Ersatzes für das Bleiweiß als ein 
großer Fortschritt zu begrüßen sein. Sie wird aber nur dann 
einen durchschlagenden Erfolg haben, wenn gleichzeitig die Ver- 
wendung des Bleiweißes gesetzlich verboten wird. 

Die vorstehend angeführten sind keineswegs die einzigen Fälle, 

in denen das Blei durch einen anderen unschädlichen Stoff ersetzt 

werden kann, vielmehr sind gerade in dieser Richtung noch 

manche Erfolge möglich. Auch der Ersatz einer gfiftigen, leicht 

4* 
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resorbierbaren Bleiverbindung durch eine andere, aber weniger 
schädliche, gehört hierhin. In einzelnen Bezirken wird z. B. in den 
Töpfereien zum Glasieren ausschließlich Schwefelblei — sogenanntes 
Glasurerz — verwendet, in anderen dagegen nur Bleiglätte. In den 
ersteren kommen Bleierkrankungen überhaupt nicht vor, während 
sie in den letzteren erschreckend häufig sind. 

Der Ersatz des Bleis oder der Bleiverbindungen durch andere 
— unschädliche — wird aber immer nur unter besonders günstigen 
Verhältnissen möglich und daher als Ausnahme anzusehen 
sein. Im allgemeinen wird sich die Bekämpfung der Bleigefahr 
darauf richten müssen, die Arbeitsweise und die Betriebseinrich- 
tungen so auszugestalten, daß die Arbeiter mit den bleiischen 
Stoffen gar nicht oder doch nur möglichst wenig in Berührung 
kommen und daß dementsprechend eine Aufnahme von Blei in 
den Körper überhaupt nicht stattfinden kann oder daß sie wenig- 
stens auf ein äußerst geringes Maß beschränkt wird. Femer 
müssen — wie aus dem früher gesagten hervorgeht — in allen 
Bleibetrieben weitgehende Maßnahmen und Einrichtungen zur Be- 
seitigung von Staub und von schädlichen Gasen getroffen werden. 

Endlich muß auch eine sorgfältige Auswahl der Arbeiter 
stattfinden, da nur gesunde, kräftige Personen mit Blei beschäftigt 
werden dürfen. Aus dem gleichen Grunde muß auch für eine 
ausreichende und gute Ernährung der Arbeiter gesorgt werden. 

Wir können hiemach unterscheiden zwischen 

rein technischen Maßnahmen — das sind die eigentlichen 

Betriebseinrichtungen im engeren Sinne, 
hygienischen Maßnahmen und 
wirtschaftlichen Maßnahmen. 

L Technische Maßnahmen. 

Damit die Arbeiter mit dem Blei oder den bleiischen Stoffen 
gar nicht oder möglichst wenig in Berührung kommen, muß einer- 
seits für eine zuverlässige Beseitigung der entstehenden Gase, des 
Rauches und Staubes und andererseits für einen möglichst weit- 
gehenden Ersatz der Handarbeit durch Maschinenarbeit gesorgt 
werden. 

In vielen Fällen wird es möglich sein, eine unmittelbare Be- 
rührung, ein Anfassen des Bleis durch die Arbeiter ^ — und da- 
mit auch jede Gefährdung — dadurch zu vermeiden, daß man 
den ganzen Arbeitsprozeß einschließlich der Beförderung und Be- 



— 53 — 

wegung der Arbeitsstoffe in ganz geschlossenen, dichten Apparaten 
mittels mechanischer Vorrichtungen vor sich gehen läßt Wenn 
die Apparatur dann noch mit einer mechanischen Absaugevor- 
richtung verbunden und dadurch das Austreten von Staub unmöglich 
gemacht wird, so ist eine Bleigefahr so gut wie ausgeschlossen. 
In dieser Beziehung bleibt der Technik noch ein großes Arbeits- 
feld zur Betätigung, da zurzeit noch viele Arbeiten, besonders Trans- 
portarbeiten, in der ältesten Weise in offenen Vorrichtungen aus- 
geführt werden, die ebensogut und meistens billiger auf mechanischem 
Wege ausgeführt werden könnten. Der Ersatz der Handarbeit durch 
Maschinenarbeit ist für die Bekämpfung der Bleierkrankungen in 
mehrfacher Beziehung von großer Bedeutung, denn dadurch wird 
nicht nur die unmittelbare Berührung mit den bleiischen Arbeitsstoffen 
vermieden, sondern die Arbeiter laufen auch weniger Gefahr durch 
Überanstrengung zu leiden, und endlich wird die Zahl der gefährdeten 
Personen erheblich vermindert. Prof. Sommerfeld bemerkt hierzu: 
»Glücklicherweise liegen aber die Verhältnisse so, daß wirtschaftliche 
und gesundheitliche Vorteile wenigstens für die Großbetriebe zu- 
sammenfallen, insofern diese nur durch eine ausgedehnte Verwendung 
mechanischer Hilfsmittel konkurrenzfähig bleiben können. 

Das Anwachsen der Produktion bedingt es, daß sowohl der 
Transport der Rohmaterialien, wie der Produkte und Abfälle 
sich möglichst bequem und schnell vollzieht. In dieser Be- 
ziehung haben namentlich auf größeren Hüttenwerken Lokomo- 
tiven oder (wie auch in Bleiproduktenfabriken) auf schmalspurigen 
Gleisen gehende Kippwagen die menschliche Arbeit bereits wesent- 
lich erleichtert 

Weitere Erleichterung verschafft die Verwendung von 
Schnecken, Dampf- und Wasserdruckaufzügen usw. beim Trans- 
port zwischen verschieden hoch gelegenen Arbeitsstellen, 
desgl. die terrassenförmige Anordnung der einander zuar- 
beitenden Betriebsvorrichtungen, wodurch vor allem das 
anstrengende und gesundheitsschädliche Ausschöpfen giftiger Blei- 
verbindungen oder flüssiger Bleimetallmasse in Wegfall kommt 
Das Durcharbeiten und Fortbewegen der zu röstenden und schmel- 
zenden Masse in Hütten, das vielfach noch mittels schwerer Ge- 
zähe von Hand geschieht, wird in modernen Anlagen immer 
mehr durch maschinelle Einrichtungen bewirkt, sei es, daß auf 
dem feststehenden Herde der Rost- und Schmelzöfen Krählvor- 
richtungen maschinell bewegt werden oder daß über beweglichen 
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Herden feste oder bewegliche Krählvorrichtungen angebracht sind. 
Bei Anordnung des Arentsschen oder automatischen Stichs mit 
Bleibrunnen fällt die anstrengende und vor allem ungesunde 
Arbeit des Abstechens fort Das Einrühren des Zinks in das 
Bleibad behufs Entsilberung des Werkbleis, sowie das Umrühren 
des Bleis beim Pattinsonieren, das vielfach durch Handarbeit 
mittels Kelle bewirkt wird, wird in steigendem Umfange mit 
Hilfe mechanischer Rührapparate und zwar unter wesent- 
licher Beschleunigung des Arbeitsprozesses erzielt 

An Stelle des Ausschöpfens der flüssigen Metallmassen aus 
den Herden mittels Kelle kann vielfach das Abstechen treten, 
bei Kesseln das Ausheben oder Abschöpfen, oder falls die Niveau- 
verhältnisse das nicht zulassen, die Verwendung der Rösingschen 
Bleipumpe, die als eine Art Druckfaß konstruiert ist Vielfach 
kann die anstrengende Tätigkeit durch Kippvorrichtungen an den 
Öfen erleichtert werden. So wird u. a. auf dem Kupfer- und 
Bleiraffinierwerk Perth Amboy der American Smelting and Refi- 
ning Co. das aus der Destillation des Zinkschaums im Faber-Faur- 
Kippofen gewonnene Reichblei aus der gekippten Retorte durch 
eine Rinne unmittelbar in den gegenüberstehenden englischen 
Treibherd gefüllt.« 

In allen Bleiindustrien sollte grundsätzlich das Zer- 
kleinern, Sieben und Mischen, und möglichst auch der 
Transport, aller Bleiprodukte durch mechanisch betriebene 
geschlossene Vorrichtungen erfolgen. 

Zu den weiteren für die Bekämpfung der Bleigefahr wich- 
tigen Maßnahmen gehört die Beseitigung des bei der Arbeit ent- 
stehenden bleiischen Staubes und Rauches. Wenn in der Luft 
eines Arbeitsraumes bleiischer Staub vorhanden ist, so wird er 
nicht nur eingeatmet, sondern lagert sich auch auf allen darin 
befindlichen Personen und Gegenständen ab, so daß es gar nicht 
möglich ist, sich vor der Berührung und Beschmutzung damit zu 
schützen. 

Eine peinliche Sauberkeit und die ständige sorg- 
fältige Reinhaltung der Arbeitsräume ist daher für alle 
Bleibetriebe unbedingt notwendig: 

Aus dem gleichen Grunde muß immer auch dafür gesorgt 
werden, daß möglichst wenig Staub in die Arbeitsräume gelangt 
und daß aller bei der Arbeit enstehender Staub und Rauch 
sofort beseitigt und unschädlich gemacht wird. Dazu müssen 
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die betreffenden Betriebseinrichtungen, soweit es irgend möglich ist, 
abgeschlossen und mit einer sicher wirkenden mechanischen 
Absaugevorrichtung verbunden werden, so daß im Innern gegen- 
über der Außenluft stets ein — wenn auch kleiner — Druck- 
abfall erhalten bleibt; auf diese Weise wird das Austreten von 
Gasen und von Staub in die Außenluft und in die Arbeitsräume 
unmöglich gemacht. Je dichter und besser die Betriebsvor- 
richtungen geschlossen sind, um so leichter ist die Absaugung 
der Gase und des Staubes durchzuführen und um so weniger 
Kraft ist dafür erforderlich. Die Verwendung gänzlich geschlossener 
Apparate oder ein möglichst dichter Abschluß derselben ist daher 
nicht nxir vom Standpunkt des Gesundheitsschutzes, sondern 
auch im wirtschaftlichen Interesse des Arbeitgebers vorteilhaft 
Am besten ist die Verwendung geschlossener Apparaturen bei 
den modernen Mahleinrichtungen durchgeführt, die daher auch 
ganz staubfrei arbeiten können. Wenn ein völliger Abschluß 
der betreffenden Apparate und Maschinen nicht durchführbar 
ist, so müssen an allen Stellen, an denen Gase oder Staub ent- 
weichen können, Abzüge angebracht werden, durch welche sie 
abgefangen und fortgeleitet werden. Damit diese Abzüge sicher 
wirken, müssen sie mit einem gut ziehenden Schornstein oder 
besser noch mit einem genügend großen Ventilator verbunden 
werden. Zur Erzielung einer guten Wirkung und zur Ersparung 
an Betriebskraft müssen die Abzüge möglichst dicht an die be- 
treffenden Stellen herangeführt und ihnen in der Form angepaßt 
werden. In den Beschreibungen der einzelnen Bleiindustrien 
finden sich zahlreiche Beispiele dafür, in welcher Weise dies in 
der Praxis ausgeführt wird. 

Die Beseitigung und Vermeidung von Rauch und 
Staub gestaltet sich vielleicht am schwierigsten in den Bleihütten. 
Trotzdem verlangt Richard Müller, daß auch in diesen Rauch 
und Staub soweit beseitigt wird, daß keinenfalls Blei in schäd- 
lichen Mengen in den menschlichen Körper gelangen kann. Er 
hegt nicht den geringsten Zweifel an der Möglichkeit, Bleihütten 
derart vollkommen einzurichten, daß Bleierkrankungen seltene 
Zufälligkeiten werden. Nach seinen langjährigen praktischen 
Erfahrungen sollen dazu die Rauchabzüge nicht nur gut 
ziehen und jeden Rauch sicher ableiten, sondern auch so 
eingerichtet sein, daß sie von den Arbeitern nicht ohne 
besondere Mühe beseitigt werden können und ihre Be- 
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nutzung nicht vom guten Willen der Arbeiter abhängig 
ist. Wo aber eine Mitwirkung des Arbeiters nicht zu 
entbehren ist, muß diese nach Möglichkeit erleichtert 
werden. 

Sehr wichtig ist, daß der Betriebsleiter das richtige 
Verständnis für den Wert der Rauchabzüge hat und auf 
die Einrichtung neuer und die Benutzung vorhandener 
Einrichtungen dringt. Widerwillig angebrachte und daher oft 
wenig durchdachte und unzweckmäßige Rauchabzüge können frei- 
lich den Wert von Abzügen nicht beweisen, aber auch nicht den 
Unwert, höchstens vielleicht als Dekorationsstücke wirken. 

Schwieriger als die Beseitigung von Rauch gestaltet 
sich diejenige von Staub. Das einfachste Mittel hierzu, das 
Anfeuchten aller staubenden Materialien, ist zwar überall leicht 
anwendbar, leider aber sind die Arbeiter nur schwer zu seiner 
Anwendung zu bewegen. 

Trotzdem bleibt, soweit keine mechanische Ab- 
saugung möglich ist, die Anfeuchtung der staubenden 
Produkte für alle Bleibetriebe das beste Mittel zur 
Staub Verhütung. 

Das Anfeuchten geschieht am besten durch einfaches Be- 
sprengen. Wenn keine Druckwasserleitung zur Verfügung steht, 
muß es mittels Grießkannen erfolgen. 

Das Anfeuchten kann in manchen Betrieben durch ein stän- 
diges Feuchthalten des Fußbodens ersetzt werden. 

Ebenso wie der bleihaltige Rauch und Staub müssen auch 
alle sonstigen schädlichen Gase sowie aller Staub beseitigt und un- 
schädlich gemacht werden, da sie die Widerstandsfähigkeit des 
Körpers ungünstig beeinflussen und dadxirch indirekt die Blei- 
erkrankungen fördern. Die dazu erforderlichen Maßnahmen und 
Einrichtungen sind die gleichen wie für die Beseitigung des blei- 
haltigen Staubes. 

IL Hygienisdie Maßnahmen. 

Eine genaue Trennung der technischen und hygienischen 
Maßnahmen ist selbstverständlich nicht möglich, da beide vielfach 
ineinandergfreifen. 

Zu den hygfienischen Maßnahmen im Sinne der hier ge- 
wählten Einteilung sind gerechnet: 

Die Einrichtung der Werkstätten und Arbeitsräume, 
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die richtige Auswahl der Arbeiter und der Ausschluß 
aller ungeeigneten oder kranken Personen, 

die dauernde Überwachung des Gesundheitszustandes 
der Arbeiter, 

die Sorge für ihre ausreichende sachgemäße Ernährung 
und Körperpflege, 

die Benutzung von Arbeitskleidem, 

die Belehrung der Arbeiter über ihr Verhalten im Be- 
triebe und 

die Beschränkung der Arbeitszeit 

I. Einrichtung der Werkstätten und Arbeitsräume. 

Alle Arbeitsräume, in denen die Entwicklung 
bleihaltigen Staubes oder bleihaltiger Gase und 
Dämpfe in Frage kommt, sollen geräumig und hell, 
hoch und gut gelüftet sein. Die Bauart der Räimie muß 
eine Gewähr dafür bieten, daß jeder Arbeitspunkt bequem zu- 
gänglich und gut belichtet ist, so daß eine Ablagerung von Staub 
oder eine Entwicklung von Gasen, Dämpfen und Staub dem Auge 
nicht entgehen kann (Prof. Sommerfeld). Für Hütten und Blei- 
farbenfabriken sollte Etagenbau vermieden werden und zwischen 
Boden und Dach, abgesehen von der Apparatur, ein einziger freier 
Raum bleiben. Die einzelnen Betriebsabteilungen sind durch Mauern 
und Durchgangstüren zu trennen, um zu verhindern, daß Staub 
aus dem einen in den anderen gelangt, und um im Winter die 
Erwärmung zu erleichtem (Dr. Etz). Für ganz besonders 
gefährliche Arbeiten, wie die Zerkleinerung der Bleiglasxir- 
masse in der keramischen Industrie, ist möglichst vollständige 
räumliche Abtrennung anzustreben (Dr. Guidelli). 

Für Druckereien (und vielleicht für Akkumulatorenfabriken) 
können unter Umständen Etagenbauten vorteilhafter sein, da sie 
gestatten, die Gießräume in den oberen Stockwerken unterzu- 
bringen. Dadurch ist es ausgeschlossen, daß die beim Schmelzen 
entstehenden Dünste in die anderen Stockwerke gelangen. 

Tote Winkel und Nischen, in denen sich die Luft und 
mit ihr Staub und Gase stauen könnten, sind mit Sorgfalt zu 
meiden, ebenso nach Möglichkeit Vorsprünge an den Wänden, 
auf denen sich Staub ablagern kann. Aus dem gleichen Grunde 
sollte man zumal bei Neu- und Umbauten daran denken, die 
Kanten der Wände und der Decke abzurunden. 
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Die Wände sollen möglichst glatt sein, so daß 
sie leicht gereinigt werden können und sich auf ihnen 
kein Staub ablagern kann. Am besten ist ein Wandbelag 
aus glasierten Fliesen oder Platten oder ein guter abwaschbarer 
Ölfarbenanstrich, der leicht durch Abwischen gereinigt werden 
kann. Wo dies nicht möglich ist, sollen die Wände mindestens 
einen möglichst glatten Verputz und darüber weißen Kalkanstrich, 
der in bestimmten Zeiträumen zu erneuern ist, erhalten. Die 
Wahl wird sich nach der Art des Betriebs richten müssen. Im 
allgemeinen wird ein heller, weißer Anstrich für vorteilhaft ge- 
halten, weil dadurch auch die Arbeiter zur Reinlichkeit angeregt 
werden. 

Der glatte Verputz der Wände und das jährliche Weißen 
derselben sind im Deutschen Reiche für die Bleibetriebe gesetzlich 
vorgeschrieben, zuletzt für die Bleihütten im Jahre 1905. Richard 
Müller hält die Ausdehnung dieser Forderung auf bereits be- 
stehende Hütten indes für nicht unbedenklich. »Hier lieg^ alles 
Gebälk, jeder Vorsprung und jeder Ritz in der Mauerung voll 
von feinstem Staub. Diesen Staub zu entfernen, ohne ihn aufzu- 
wirbeln und durch das ganze Hüttengebäude zu verbreiten, ist 
eine sehr schwere Aufgabe. Man vermeidet daher gern jeden 
Umbau in den Hüttengebäuden, weil dieser stets eine sehr große 
Gefährdung der Arbeiter bedeutet« 

Voraussichtlich wird in solchen Fällen mit bestem Erfolge 
eine Absaugung des Staubes — in der Weise wie es bei der sog. 
Vakuumreinigung geschieht — möglich sein. Eine derartige Ein- 
richtung hat sich in einer Bronzefarbenfabrik ausgezeichnet bewährt 

Auch die Träger und Säulen sollen glatt und leicht zu 
reinigen sein; am besten sind solche aus Eisen. 

Besonders wichtig für eine wirksame Reinhal- 
tung der Arbeitsräume ist die Beschaffenheit des 
Fußbodens. Dieser soll möglichst glatt sein, so daß er leicht 
und gut gereinigt werden kann. Fugen sind soweit als möglich zu 
vermeiden, da sich in ihnen die Verunreinigungen festsetzen und 
daraus immer wieder aufgewirbelt werden. Für Setzräume und 
ähnliche, in denen nxir leichte Arbeiten ausgeführt werden, ist ein 
Fußboden, der mit Linoleum belegt ist, oder ein guter fugen- 
loser Holzfußboden am besten. Für Räiune, in denen schwere 
Maschinen aufgestellt oder in denen schwere Stücke transportiert 
werden, sind Böden aus Asphalt, Torgament, Litholit und ähnlichen 
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Massen oder aus ganz glattem Zementestrich zu empfehlen. Zement- 
fußböden sind aber stets fußkalt. Gepflasterte Böden sind wegen 
der vielen Fugen kaum zu reinigen, ebenso Böden aus gestampftem 
Lehm. Die Auswsihl des Materials muß sich naturgemäß nach 
den besonderen Anforderungen des Betriebes richten. 

In den Bleihütten muß der Boden vor allem gegen Druck 
widerstandsfähig sein, weil die darauf gefahrenen Lasten außer- 
ordentlich schwer sind. Dr. Etz empfiehlt als den besten, rein- 
lichsten und haltbarsten, allerdings auch teuersten Belag guß- 
eiserne Platten mit einer darunter befindlichen starken Beton- 
schicht. Eisenplatten sollen aber nach Richard Müller den 
sehr großen Übelstand haben, daß sie durch Anfeuchten sehr 
schlüpfrig werden und daher leicht zu Unfällen Anlaß geben; er 
warnt deshalb davor, Eisenplatten, sofern viel darüber gefahren 
oder auch nur viel darauf gegangen wird, in Anwendung zu 
bringen, falls man nicht auf das Feuchthalten verzichten will. 
Gerippte Eisenplatten würden den Übelstand natürlich nicht zeigen, 
doch lassen sich diese etwas schlechter reinigen als glatte. Im 
allgemeinen hat sich aber ein Belag mit Eisenplatten 
gut bewährt 

Fast ebenso gut, aber im Laufe der Jahre immer Repara- 
turen erfordernd, soll für Hütten ein Pflaster von gut gebrannten 
harten Klinkersteinen sein, deren Fugen mit Zement vergossen 
sind. Ein solcher Boden ist gegen Wärme wenig empfindlich, 
befährt sich gut, wird nicht schlüpfrig und läßt sich leicht reinigen. 

In Setzereien und Anstreicherwerkstätten wird oft gewöhn- 
licher Holzfußboden benutzt. Dagegen liegen auch keine Be- 
denken vor, wenn er glatt ist und die Fugen zwischen den 
Brettern gut gekittet werden, sofern er nicht mit Linoleum oder 
weichem Asphalt belegt wird. Als recht zweckmäßig hat sich 
für Buchdruckereien wie für Anstreicherwerkstätten der Anstrich 
des Fußbodens mit Stauböl bewährt. »Die mit diesem Mittel in 
der Reichsdruckerei angestellten Versuche ergaben, daß nach drei 
Wochen die Luft in dem betr. Setzerraum nur 0,4 mg Staub pro 
cbm Luft enthielt, während die anderen Setzerräume entsprechend 
0,61 — 0,82 mg Staub enthielten. Der Kehricht ergab im ersten 
Falle 1,17^/0 und im letzteren 2^/^ Blei.« (Baumeister Schulz.) 

Über die Anforderungen, welche in den einzelnen Industrieen 
an die Beschaffenheit des Fußbodens zu stellen sind, finden sich 
in den späteren Kapiteln nähere Angaben. 
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Die Erhaltung der Gesundheit der Arbeiter erfordert eine 
ständige gleichmäßige und ausreichende Erneuerung der Luft der 
Arbeitsräume. Am sichersten und zuverlässigsten erfolgt diese 
durch eine mechanisch (maschinell) betriebene Lüftung, die im 
Winter zweckmäßig mit der Heizung, soweit eine solche statt- 
findet, verbunden wird. Zum mindesten sollten aber alle Arbeits- 
räume mit genügend gfroßen, auf stellbaren Lüftungsöffnungen 
(Fenstern, Dachreitern) versehen sein. 

In Hüttenbetrieben kann für heiße Arbeitsstellen auch das 
Einblasen frischer gekühlter Luft, wie es in einigen Walz- 
werken mit Erfolg dxirchgeführt ist, in Frage kommen. Neben 
einer ausreichenden Ventilation und genügenden Heizung ist auch 
für eine gute Beleuchtung der Arbeitsstellen zu sorgen, weil 
dadurch die Beseitigung von Staub und anderen Verunreinigungen 
erleichtert wird. Mangelhafte Beleuchtung kann außerdem die 
Ursache von Unfällen und von Augenerkrankungen sein. Von 
besonderer Wichtigkeit ist eine gute Beleuchtung für die Arbeits- 
räume der Setzer, weil diese am längsten bei künstlichem Licht 
eine subtile Arbeit verrichten müssen. »Es kommt noch der 
Umstand hinzu, daß Setzer bei schlechter Beleuchtung mit ihrem 
Kopfe dem Setzerkasten viel näher kommen, sodaß dabei die Auf- 
nahme von Blei begünstigt wird. Als Minimal-Beleuchtung 
in englischen Druckereien gilt eine Lichtstärke von 15 Londoner 
Normalkerzen auf i m Abstand.« 

Um eine Verunreinigung der Luft durch die Leuchtquellen 
hintanzuhalten, ist, wenn irgend möglich, elektrische Beleuch- 
tung einzuführen. Nächst dem elektrischen Licht ist hygienisch 
am besten das Gasglühlicht. 

2. Arbeiterauswahl. 

Die in den Bleigfroßbetrieben sich meldenden erwachsenen 
männlichen Arbeiter — nur diese kommen für die gefährlichen 
Arbeiten in Betracht — werden — nach Dr. Etz — zweckmäßig 
schon durch den Portier einer ersten Auswahl unterworfen. Un- 
erläßlich ist aber für alle Arbeiter, welche mit Blei zu tun haben, 
eine eingehende ärztliche Untersuchung, durch die festgestellt 
wird, ob sie zu der Beschäftigung mit Blei sich eignen. Dement- 
sprechend muß sich diese ärztliche Aufnahmeuntersuchung auf 
alle Organe, vornehmlich aber auf diejenigen erstrecken, deren 
Erkrankungen die Bleivergpiftung befördern können. Dr. Ram- 
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bousek fordert, das von dem Arzte auszufertigende Zeugnis 
solle nicht nur bestätigen, daß der Betreffende gesund sei, sondern 
auch daß er von jenen Leiden bestimmt nicht erg^fen sei, 
welche die Bleigefahr für ihn erhöhen. Es wäre also gegebenen- 
falls ein Formular oder ein Fragebogen in dieser Hinsicht aus- 
zuarbeiten. 

Die ärztliche Aufnahmeuntersuchung ist in den meisten 
Staaten bereits obligatorisch gemacht (z. B. im Deutschen Reich 
für Bleihütten, Bleifarben- und Akkumulatorenfabriken); sie wird 
von Prof. Sommerfeld (siehe dort) für Buchdruckereien und 
Schriftgpießereien, von Dr. Guidelli auch für die mit der Zer- 
kleinerung von Bleiglasuren in der keramischen Industrie be- 
schäftigten Arbeiter gefordert 

Zu denjenigen Krankheiten, welche nach den bisherigen Er- 
fahrungen die damit Behafteten zxir Beschäftigung mit Blei unge- 
eignet machen, gehören nach Rambousek: 

Die Tuberkulose in allen Formen (also der Lungen 
und anderer Organe), der Hydrocephalus (sog. Wasserkopf), die 
Epilepsie und der Alkoholismus, sowie jegliche Veranlagung 
zu Geisteskrankheiten (nervöse Disposition, Hysterie, Neu- 
rasthenie und dergl.). Weiter ist festzustellen, ob die Eltern des 
Betreffenden an den bisher genannten Krankheiten gelitten haben 
(eventl. auch Angehörige). Andere zu beachtende Leiden sind 
der Rheumatismus und Erkrankungen der Nieren (Harn- 
proben!) 

Die Ansichten darüber, welche Erkrankungen den Ausschluß 
von der Beschäftigung mit Blei erforderlich machen, gehen ziem- 
lich weit auseinander. Während einzelne Autoren die Ziulick- 
weisung aller Arbeiter mit inneren Erkrankungen, vor allem 
von solchen, deren Magen- und Verdauungsapparat nicht intakt 
ist oder die mit Lungen-, Herz- und Hautkrankheiten be- 
haftet sind, fordern, wollen andere nur diejenigen Arbeiter aus- 
schließen, die dem Arzt von früher her als bleikrank bekannt 
sind oder welche innerhalb eines gewissen Zeitraums (z. B. in 
lo Jahren dreimal) an Bleivergiftung erkrankten. Gewerbeinspektor 
Hauck hält überhaupt die Forderung, daß die Bleiarbeiter auf ihre 
Tauglichkeit untersucht und die mit den oben genannten Krank- 
heiten Behafteten, sowie notorische Alkoholiker ausgeschlossen 
werden, für verfrüht, solange nicht ähnliche Bestimmungen für alle 
oder mindestens sehr viele Gewerbe getroffen werden; »es gibt zahl- 
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reiche Berufe, in welchen der Arbeiter durch besondere physische 
Anstrengungen (z. B. Glasmacher — Lunge, Graveur — Auge), 
durch Staub, Gase, Wärmewirkung usw. nicht minder gefährdet 
ist als der Bleifarben verarbeitende Arbeiter durch die Farbe, zu- 
mal wenn die Prophylaxis der Schädigung nicht ihm allein auf- 
gebürdet ist« 

Die Aufnahmeuntersuchung hat natürlich nur dann einen 
Wert, wenn sie sachverständig und unparteiisch ausgeführt 
wird. Nach Ansicht von Prof. Sommerfeld wird sie daher am 
zweckmäßigsten besonderen, möglichst beamteten Ärzten über- 
tragen, da bei der Untersuchung durch den Fabrikarzt die Gefahr 
vorliegt, daß in Zeiten flotten Geschäftsganges »die Auswahl nicht 
immer mit der peinlichen Gewissenhaftigkeit erfolge, wie es der 
Gesetzgeber im Interesse der Prophylaxis voraussetzt« 

Dr. Etz und andere Praktiker befürworten dagegen die Aus- 
führung der Aufnahmeuntersuchung durch die Fabrikärzte; zur 
Begründung sagt Dr. Etz: »Sollte bei eintretendem Mangel an 
Kräften der Fabrikarzt eine minder geeignete Persönlichkeit zur 
Arbeit zulassen, so wird er bei dem innigen Kontakt, den er mit 
der Fabrik hat, erwirken können, daß der Betreffende bei einer 
leichteren Arbeit zur Verwendung kommt Um grobe Fahrlässig- 
keit oder inkorrektes Verhalten von Fabrikärzten hintanzuhalten, 
ist der staatlichen Aufsichtsbehörde die Kontrolle der ärztlichen 
Tätigkeit zu überweisen.« 

Jedenfalls erscheint die Forderung berechtigt, daß die Auf- 
nahme-Untersuchung nur durch einen von der Verwal- 
tungsbehörde dazu ermächtigten Arzt ausgeführt werden 
soll. Das kann natürlich auch der Fabrikarzt sein. 

Es fehlt aber auch nicht an vereinzelten Stimmen, welche 
der ärztlichen Voruntersuchung überhaupt nur einen sehr beding- 
ten Wert beimessen, weil nach ihrer Ansicht durch einmalige 
Untersuchung dadurch schwerlich ein richtiges Urteil darüber 
erhalten werden konnte, ob ein Mann zu Bleierkrankungen neigt 
oder ob er für eine bestimmte Arbeit geeignet ist Richard 
Müller meint, daß der Betriebsleiter selbst am besten durch 
tägliche Beobachtung in der Lage sei zu beiuteilen, für welche 
Arbeit die einzelnen Leute sich eignen. Wenn dies auch bei 
nicht zu großen Betrieben zutreffen mag, so würde es doch sehr 
bedenklich sein, wenn man von einer ärztlichen Untersuchung 
absehen wollte. 
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Bereits an früherer Stelle wurde auf die allgemein anerkannte 
Tatsache hingewiesen, daß der jugendliche und auch der weib- 
liche Körper — letzterer besonders in gewissen Zeiten — gegen 
alle auf ihn eindringenden Schädlichkeiten weniger widerstands- 
fähig sei, als der Körper eines erwachsenen männlichen Arbeiters. 
Infolgedessen müssen jugendliche und weibliche Personen 
von allen Arbeiten, die mit einer besonderen Gefahr ver- 
bunden sind, ausgeschlossen werden. Eine solche besondere 
Gesimdheitsgefahr liegt nun aber in den Bleibetrieben, zimi min- 
desten in einem großen Teile derselben, vor, und daher muß in 
diesen letzteren grundsätzlich die Beschäftigung jugendlicher und 
weibUcher Arbeiter untersagt werden. Weniger bedenklich — 
wenn auch nicht erwünscht — erscheint die Beschäftigung von 
weiblichen und jugendUchen Personen in solchen Betrieben, in 
denen die Bleigefahr eine verhältnismäßig untergeordnete Rolle 
spielt und die Arbeit an sich verhältnismäßig leicht ist wie in 
Buchdruckereien, Flaschenkapselfabriken usw. 

Unbedingt muß dagegen der Ausschluß der Jugend- 
lichen und der Frauen in allen Lebensaltern für sämt- 
liche Bleigroßbetriebe gefordert werden. 

Richard Müller hält es für selbstverständlich, daß jugend- 
liche oder gar weibliche Arbeiter in Bleihütten nicht beschäftigt 
werden dürfen. 

Dr. Etz will die Frauen und jugendlichen Arbeiter, letztere 
bis zum Mindestalter von i8 Jahren, von den Bleiprodukten- 
f abriken und Dr. Guidelli von den Bleiglasurwerkstätten (ein- 
schließlich der Glasuröfen und der Lagermagazine für gla- 
sierte Waren) ganz ausgeschlossen wissen. Ersterer bemerkt 
hierzu: 

»Mag die Frau auch gerade so widerstandsfähig sein, wie 
der Mann, so verdient sie doch infolge ihrer sozialen Lage, die 
ihr ein geringeres Selbstbestimmungsrecht auferlegt, wie dem 
Mann, unbeding^t den Schutz des Staates. Dasselbe gilt für die 
Minderjährigen. 

Der Organismus von Frauen und Jugendlichen ist durch- 
schnittlich schwächer als derjenige der Männer, und außerdem 
mangelt ihnen die Lebenserfahrung und Routine, die der männ- 
liche Arbeiter bei seinem Eintritt in das Werk mitbringt. Mit 
den früher erörterten Tatsachen Gründe genug, lun die Frauen- 
arbeit gänzlich zu verbieten. 
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Jugendliche müßten bis zum 1 8. Lebensjahre davor geschützt 
sein, von den Eltern in Bleiproduktenfabriken geschickt zu werden, 
was häufig des höheren Verdienstes wegen geschieht; denn erst 
vom genannten Alter ab läßt sich ein Verständnis bei ihnen vor- 
aussetzen für die in Bleiproduktenfabriken drohenden Grefahren 
und für den Wert einer ernsthaften Befolgung der Schutzmaß- 
regeln.« 

Dr. Rambousek glaubt nicht, daß es notwendig sei, die Be- 
schäftigung von Frauen in allen Bleibetrieben gänzlich zu unter 
sagen. »Nur während der Gravidität sollten Frauen nach den 
gesammelten Erfahrungen absolut keine Bleiarbeit verrichten. Es 
sollte Fürsorge getroffen werden, daß Gravide weder in Blei 
verarbeitenden Betrieben aufgenommen, noch in ihnen be- 
schäftigt werden. Mit Eintritt dieses Zustandes sollten Frauen 
bis zur Niederkunft gar nicht oder nur bei unbedingt unschädlicher 
Arbeit — unter Verantwortung des Arbeitgebers — verwendet 
werden.« 

Gewerbeinspektor Hauck vermag den gänzlichen Ausschluß 
weiblicher und jugendlicher Arbeiter in den Kleinbetrieben aus 
dem Grunde nicht beizustimmen, weil verschiedene der in Betracht 
kommenden Gewerbe in jungen Jahren erlernt werden müssen 
und der Ausschluß der jugendlichen daher z. B. für die Glasin- 
dustrie und die keramische Industrie eine schwere Schädigung 
bedeuten könne. 

Baumeister Schulz endlich glaubt den gänzlichen Ausschluß 
der jugendlichen und weiblichen Arbeiter als eine harte und un- 
wirtschaftliche Maßnahme bezeichnen zu müssen. Bei richtiger 
Belehrung würden auch die Frauen das nötige Verständnis für 
die Bleigefahr besitzen können. In Drucker- und Setzerwerkstätten 
wenigstens dürfte die Beschäftigung von Arbeiterinnen für unbe- 
denklich gehalten werden, desgleichen in Schriftgießereien, die 
mit Komplettmaschinen arbeiten und mit allen erforderlichen 
Schutzvorrichtungen versehen sind. 

3. Überwachung des Gesundheitszustandes; Arbeits- 
wechsel. 

Wenn — wie wir gesehen haben — die Ansichten über den 
Nutzen der Aufnahmeuntersuchung geteilt sind, so herrscht bei- 
nahe Einstimmigkeit über den Nutzen einer regelmäßigen 



- 65 - 

ärztlichen Untersuchung. Nach dem Vorschlage von Dr. Etz 
soll die ärztliche Überwachung dem Fabriks- oder dem Kranken- 
kassenarzt übertragen werden, wie dies von ihm auch für die 
Aufnahmeuntersuchung gefordert wird. Dr. Etz hält es für 
besser sie dem Kassenarzt als einem anderen Arzt zu übertragen, 
weil ersterer schon durch die Aufnahmeuntersuchung über den 
Gesundheitszustand des Arbeiters unterrichtet ist. 

Weiter verlangt Dr. Etz, daß ebenso wie bei der Auswahl 
der Arbeiter so auch bei der dauernden Überwachung ihrer Ge- 
sundheit Betrieb und Arzt zusammenwirken sollen. »Der betr. 
Abteilungsmeister ist am besten dazu befähigt, diese dauernde 
Überwachung zu übernehmen, weil er stündlich jeden einzelnen 
sieht, ein Sinken seiner Arbeitslust, einen Mangel an Appetit, ein 
schlechtes Aussehen bemerken kann; auch erfährt er in der un- 
gezwungenen mündlichen Unterhaltung mehr als der Arzt bei Be- 
sichtigungen, so daß er rechtzeitig in der Lage ist eine beginnende 
Bleivergfiftung oder andere Krankheit zu erkennen. Er ist ja 
auch über den Grad der Gefahr, dem jeder einzelne Arbeiter aus- 
gesetzt ist, und über vorgekommene Unregelmäßigkeiten im Be- 
triebe, die eine Erkrankung nach sich ziehen könnten, orientiert. 
Dem Meister ist zur Pflicht zu machen, ihm verdächtig 
Erscheinende dem Arzt zu bezeichnen und vorzu- 
führen.« Rich'ard Müller wünscht, daß solche Fälle auch 
den Betriebsleitern gemeldet werden, damit sie sofort eingreifen 
können. 

Die Fristen für die Wiederholung der Untersuchungen werden 
je nach der mehr oder minder großen Erkrankungsgefahr ver- 
schieden zu bemessen sein. Richard Halfter hält für das Maler- 
und Anstreichergewerbe eine Wiederholung nach je 3 Monaten, 
Prof. Sommerfeld*) schon nach je i Monat für erforderlich. Für 
das Buchdrucker- und Schriftgießergewerbe werden Untersuchungs- 
fristen von I bis zu 3 Monaten gefordert Richard Müller hält 
es für richtiger »in Bleihütten die Untersuchung nur etwa zwei- 
mal im Jahre vorzunehmen, sie dafür aber gründlich zu machen, 
weil nach seiner Ansicht die monatlichen Wiederholungen an die 
Zeit und Arbeitskraft des Arztes zuviel Ansprüche stellen.« — 
Dr. Etz ist der Meinung, »daß jeder Arzt in schablonenhaftes 
Arbeiten verfallen wird, wenn ihm alle 14 Tage dieselben Arbeiter 
zu einer gänzlichen Untersuchung des körperlichen Zustandes vor- 
geführt werden.« Z. B. würde die ausführliche Beantwortung des 

LeymtLnn, Die Bekämpfung der Bleigefahr in der Industrie. 5 
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Blum sehen Fragebogens^) bei jedem Arbeiter stundenlamge Zeit 
erfordern, so daß in einer größeren Fabrik von etwa 200 Ar- 
beitern die lange Reihe der Untersuchungen kaum in 14 Tagen 
von einem Arzt bewältigt sein könnte. Die Kosten wären sehr 
groß und könnten nur bei internationaler Regelung der Angelegen- 
heit von der Industrie getragen werden. 

Nach Prof. Dr. Sommerfeld kann dagegen der sehr erheb- 
liche Zeitaufwand von seiten des Arztes und die höhere materielle 
Belastung des Arbeitgebers infolge der i4tägigen Untersuchung 
bei der Bedeutung der Frage nicht in Betracht kommen. 

Sehr wichtig ist es, daß die Arbeiter selbst beim ersten An- 
zeichen einer Bleierkrankung den Arzt aufsuchen. Der Fabrikarzt 
muß zu diesem Zweck wöchentlich wenigstens einmal in einem 
in der Fabrik selbst befindlichen Sprechzimmer die sich wegen 
Unwohlseins freiwillig zur Untersuchung stellenden Leute emp- 
fangen. Sie können so ohne gro&e Umstände von der Arbeit 
weggehen und ohne Lohneinbuße zu erleiden, ärztlichen Rat ein- 
holen. 

Diese Einrichtung hat sich mehrfach bewährt und wird von 
den Arbeitern gern benutzt. Um aber die Arbeiter zu bewegen, 
daß sie von selbst auch bei geringeren Beschwerden sich melden, 
ist nach Dr. Etz zweierlei notwendig: 

1. Es darf ihnen nicht das Gespenst der sofortigen Entlassung 
vorschweben, falls sie vom Arzt als schonungsbedürftig, 
aber nicht arbeitsunfähig bezeichnet werden. 

2. Es muß ihnen ein auskömmliches Krankengeld zur Ver- 
fügung stehen, wenn der Arzt Arbeitsunfähigkeit ausspricht 

Die häufig empfohlene sofortige Entlassung bei Spuren von 
Erkrankung ist nach Dr. Etz ganz undurchführbar und geradezu 
schädlich: denn einem derart gekennzeichneten Arbeiter verweigert 
jedes andere Werk die Aufnahme, und dieser müßte in einem ge- 
schwächten Zustande auch noch darben. Dr. Etz fordert daher, daß 
ein Mann, den der Arzt als nicht gerade krank, aber 
wegen drohender Bleivergiftung der Erholung für be- 
dürftig erklärt, von der Fabrikkrankenkasse auf kurze 
vom Arzt bestimmte Zeit (etwa wie in Deutschland mit der 
Hälfte des zuletzt verdienten Tagelohnes) unterhalten wird und 
dann zu seiner Arbeit zurückkehren darf, oder daß er für 

^) In »Untersuchungen über Bleiveigiftungen und ihre Verhütungc von Dr. med. 
Blum, Frankfurt a. M. 1900. 
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kürzere oder längere Zeit auf einen minder gefährlichen Posten 
oder in einen ungefährlichen Betrieb desselben Etablissements ver- 
setzt wird. 

Allerdings soll der Arzt auch — wenn er es für nötig hält — 
ruhig den Rat geben: Arbeit in gesünderem Betriebe oder freier 
Luft zu suchen, oder noch besser einige Zeit Feldarbeit zu tun. 

»Bei solcher himianen Handhabung der Untersuchung und 
so geordnetem Krankenkassenwesen melden sich die Arbeiter früh- 
zeitig dem Arzte, und die Arbeiterüberwachung trägt dann bessere 
Früchte als bei zwangsweiser Vorführung und Entlassung.« 

Arbeits- und Arbeiterwechsel. 

Arbeiter, die bereits Symptome der Bleierkrankung zeigten, 
sollen möglichst einige Zeit mit Arbeiten beschäftigt werden, 
bei denen sie nicht mit Blei in Berührung kommen. In großen 
Betrieben ist ein solcher Arbeitswechsel gut durchführbar in 
kleinen schwieriger. 

Ganz verschieden hiervon ist der Arbeiterwechsel, der 
vielfach in Bleiweißfabriken üblich ist. Dieser ist nicht nur inhiunan, 
sondern auch in wirtschaftlicher Hinsicht verwerflich. Dr. Etz 
schreibt: 

»Alles spricht gegen den Arbeiterwechsel. 

1. Eine solche Maßregel wird eine bedeutende Verschlechte- 
rung des Arbeiterpersonals herbeiführen. Ortsangehörige, ver- 
heiratete Leute werden keine Stelle annehmen, wenn sie wissen, 
daß sie dieselbe sicher nach kurzer Zeit wieder verlsissen müssen. 

Die Heranziehung eines tüchtigen Arbeiterstocks ist dadurch 
also gänzlich unmöglich geworden. 

2. Die sich meldenden Wanderarbeiter werden zweifellos ein 
Emporschnellen der Krankheitsziffer bewirken. Denn die Leute 
sind stets mit den Apparaten und ihrer Handhabung unbekannt, 
haben kein Interesse daran, die ihnen anvertrauten Apparate und 
Werkzeuge mit der nötigen Vorsicht zu behandeln und in gutem 
Zustand zu erhalten, weil sie dieselben bald anderen übergeben. 
Zudem nehmen die Arbeiter auf Befolgung der Maßregeln keinen 
Bedacht, in der Hoffnung, während der kiu-zen (nur vorüber- 
gehenden) Arbeitszeit nicht zu erkranken. 

3. Viele nicht erkrankte Arbeiter werden außerdem nach 
ihrer Entlassung, bis sie andere Arbeit gefunden haben, eine Ver- 
giftung simulieren und der Krankenkasse zur Last fallen. 

5* 
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Die Norm sei: kein zwangsweiser Arbeitswechsel, sondern 
Heranziehung eines an Reinlichkeit gewöhnten, von Natxir aus 
widerstandsfähigen Stammes; dagegen unnachsichtige Beseitigung 
solcher, die schon nach sechs Wochen erkranken oder in einem 
Jahre zweimal Vergiftungsanfälle hatten. Bei allen anderen Erkran- 
kungen ist das humane Mittel des Arbeits wechseis statt des 
Arbeiterwechsels zu probieren. 

Ich habe z. B. häufig ausgezeichnete Erfolge dadurch erzielt, 
daß ich Leute, die geringe Lähmungserscheinungen an den Händen 
zeigten, ihre Arbeitskraft aber noch besaßen, von ihrem gefährdeten 
Posten an die Stelle eines Kohlenfahrers setzte. Ohne feiern zu 
müssen, konnten sich diese wieder vollkommen erholen. 

Auch der obligatorische Arbeitswechsel innerhalb der 
Fabrik in der Weise, daß eine gewisse Klasse gefährdeter Arbeiter 
alle 14 Tage einem anderen Teil des Betriebes mit weniger oder 
gar nicht gefährlicher Beschäftigung zugeteilt wird, leidet an den- 
selben Mängeln wie der Arbeiterwechsel. Meister wie Arbeiter 
empfinden es unliebsam, daß sie mit unständigen Verhältnissen 
rechnen müssen. Eine Abnahme der Bleierkrankungen diu-ch 
Arbeitswechsel nach festem Schema ist nirgends erwiesen worden. 

Wünschenswert ist also: nicht Arbeiterwechsel, auch nicht 
regulierter Arbeitswechsel innerhalb des Betriebes, sondern Arbeits- 
wechsel je nach Bedarf auf Rat des Meisters oder Anordnung 
des Arztes.« 

Die übrigen Autoren heben gleichfalls nachdrücklich hervor, 
daß der Arbeitswechsel nicht zur Regel erhoben werden, 
sondern stets eine seltene Ausnahme bleiben solle. 

In Kleinbetrieben wird ein Wechsel überhaupt kaum mög- 
lich sein, weil die entsprechende Arbeitsgelegenheit fehlt. Außer- 
dem steht seiner Einführung die verhältnismäßig große Schmälerung 
des Einkommens entgegen. 

Für manche Betriebe wie z. B. Buchdruckereien kommt der 
Arbeitswechsel kaum in Frage. Höchstens könnte davon bei Hilfs- 
arbeitern Gebrauch gemacht werden durch abwechselnde Beschäfti- 
gung beim Bleitransport und beim Packen (Baumeister Schulz). 

4. Ernährung. 

Die Aufnahme des Bleis in den Körper erfolgt in sehr vielen 
und wohl in den meisten Fällen mit den Nahrungsmitteln. Infolge 
dessen dürfen die Arbeiter unter keinen Umständen in den 
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Arbeitsräumen selbst essen oder trinken. Das macht es 
aber natürlich notwendig, daß in allen — selbst den kleinsten 
Werken — ein besonderer, von der Arbeitsstätte abgele- 
gener, mit Tischen, Bänken, Licht und Heizung versehener 
Speiseraum hergestellt wird. 

Am meisten zu empfehlen ist die Verlegung des Speiseraumes 
in ein besonderes — von den Betriebsräumen gänzlich getrenntes — 
Gebäude, selbst wenn dies der Entfernung wegen mit allerlei Un- 
bequemlichkeiten verknüpft ist. In größeren Werken ist die 
Einrichtung einer besonderen Speiseanstalt (Menage), die für 
billiges Geld ein nahrhaftes, gutes Mittagessen liefert, von großem 
Vorteil. 

Der Speiseraum muß hell und heizbar sein, eine der Zahl 
der Arbeiter, die ihn benutzen sollen, entsprechende Größe haben 
und mit einer genügenden Zahl von Tischen und Bänken versehen 
sein. Der Speiseraum muß regelmäßig möglichst nach jeder Mahl- 
zeit gereinigt werden. Bei seiner Herstellung ist hierauf in erster 
Linie Rücksicht zu nehmen. Demgemäß sollen Wände und Fuß- 
boden möglichst glatt und abwaschbar sein. 

Für die Aufbewahrung der Speisen und Getränke muß jeder 
Arbeiter ein verschließbares Spind und zur Erwärmung des von 
Haus mitgebrachten Essens einen gemeinsam zu benutzenden Wärme- 
schrank zugewiesen erhalten. 

Damit die Arbeiter den Speiseraum gern benutzen, muß er 
an einer geeigneten, leicht zu erreichenden Stelle liegen. Am 
zweckmäßigsten ist es, wenn der Speiseraum unmittelbar neben 
dem Wasch- und Umkleideraum liegt, so daß die Arbeiter aus 
diesem nach dem Waschen und Umkleiden direkt in den Speise- 
raiun treten. Bei einer solchen Anordnung ist es leicht möglich 
von Zeit zu Zeit an den Zugangstüren des Speisesaals die ord- 
nungsmäßige Reinigung der Hände zu kontrollieren. 

Die Arbeiter haben zuweilen eine Abneigung gegen die Be- 
nutzung der gemeinschaftlichen Speiseräume und zwar, weil sie 
nicht gern den Nachbar sehen lassen wollen, was sie essen. Im 
Interesse der Gesundheit muß in den Bleibetrieben mit Nachdruck 
hiergegen angekämpft werden. Wenn die Speiseräume gut ein- 
gerichtet sind und sauber gehalten werden, gewöhnen sich die 
Arbeiter auch bald an ihre regelmäßige Benutzung. 

Da kräftige und gut ernährte Personen gegen Blei wider- 
standsfähiger sind wie unzureichend genährte, so muß bei den 
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Bleiarbeitem für eine genügende und sachgemäß zusammen- 
gesetzte Ernährung gesorgt werden. Dies wird am besten er- 
reicht, wenn das Essen von der Fabrik geUefert wird. Daher 
ist die Einrichtung von Fabrikmenagen, an der mögUchst aUe 
Arbeiter teilnehmen, nach Kräften zu fördern. Dr. Etz warnt aber 
vor jedem Zwange in dieser Beziehung und zwar wegen der ver- 
heirateten Arbeiter: »Hierdurch würde das Ziel, die besten Leute 
zu bekommen, nicht gefördert, weU jene gern in ihrer FamiUe essen 
wollen.« Dagegen sollten nach seiner Erfahrung die ledigen ver- 
pflichtet werden, ihr Essen aus der Menage zu entnehmen; sie 
sind auch in der Regel gern dazu bereit und für diese Einrichtung 
dankbar. 

Eine ständige Aufsicht über die ordnungsmäßige Reinigung 
der Hände usw. vor den Eßpausen und am Schluß der Arbeitszeit 
ist in vielen Betrieben nicht zu entbehren. Die Einrichtung eines 
besonderen Speiseraums gibt nach Richard Müller überhaupt 
erst die Möglichkeit, eine solche Überwachung — wenigstens vor 
der Mahlzeit — durchzuführen. 

Über sonstige Aufgaben der Menageverwaltung verbreitet 
sich Dr. Etz in folgender Weise: 

»Der Menageverwalter hat für die Art der Zubereitung des 
Essens sich ein für allemal vom Fabrikarzt eine Anweisung geben 
zu lassen. Gewöhnlich wird verlangt, daß die Speisen nur wenig 
sauer, aber ziemlich fett zubereitet sein sollen. Einen bestimmten 
Turnus in dem Speisezettel einzuhalten ist aber nicht von Vorteil, 
weil erfahrungsgemäß die meisten sich mit regelmäßig wieder- 
kehrenden Mahlzeiten nicht befreunden können. Genügende Ab- 
wechselung soll dazu beitragen, daß sämtlichen Arbeitern — 
auch den nicht verpflichteten — das Essen in der Menage 
wünschenswert erscheint. 

Die Verabreichung des Essens hat ohne sofortige Bezahlung 
zu erfolgen, die Schuld ist von der Löhnung abzuziehen. Dadurch 
wird verhindert, daß ausgehungerte, völlig mittellose Menschen 
tagelang ohne ordentliche Nahrung arbeiten, bis sie endlich Löh- 
nung erhalten. Solche geschwächten Leute sind einer Vergiftung 
am ehesten ausgesetzt, ihr leerer Magen ist zu leichter Resorption 
des Giftes disponiert und ihre physische Schwäche stumpft die 
Energie, die vorgeschriebenen Schutzmaßregeln zu befolgen, ab. 

Der Menage -Verwalter hat ferner morgens vor Schichtanfang, 
in der Vormittags- und Nachmittagspause Kaffee und Milch bereit- 
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zuhalten. Jedem Arbeiter ist davon eine Portion zu verab- 
reichen.« 

Über die Gestehungskosten einer solchen Verpflegung 
werden einige Angaben gemacht, die aber stets nur für bestimmte 
Verhältnisse zutreffend sind. Nach Dr. Etz (der ein Abendessen 
zu geben für gesundheitlich zwecklos hält) kann dreimal Kaffee 
mit Milch und Mittagessen täglich für 35 Pfennig, oder wöchent- 
lich für 2 Mark 10 Pfennig geliefert werden, wenn mindestens 
1000 Teilnehmer vorhanden sind. Richard Müller rechnet 
gleichfalls 35 Pfennig für ein gutes Mittagessen, und 15 Pfennig 
für ein Abendessen. 

Wer nach ärztlicher Verordnung Milch trinken soll, müßte 
diese in der Menage auf Kosten der Krankenkasse erhalten und 
ebenso andere vom Arzt verordnete Stärkungsmittel, wie Eiweiß- 
präparate usw.; die übrigen Arbeiter sollen auf Wunsch Milch 
gegen Erstattung der Gestehungskosten erhalten. 

Von den Nahrungsmitteln sollen die albuminhaltigen, wie 
Fleisch, Eier, Milch, Käse, femer Hülsenfrüchte und Fette bevor- 
zugt werden. Von manchen Ärzten wird die Verabreichung einer 
schleimigen Speise vor Beginn der Arbeit empfohlen. Dr. Etz 
hat aber auf Grund seiner praktischen Erfahrungen Bedenken, ob 
die Arbeiter dazu zu bewegen sind, da sie am liebsten Kaffee, 
Milch, Brötchen als erstes Frühstück nehmen. Nach seiner An- 
sicht wäre allein Haferg^tze diskutierbar, aber ihre schmackhafte 
Zubereitung ist schwierig und man wird ihrer schnell überdrüssig. 

Das mäßige Wassertrinken kann den Arbeitern unbedenklich 
gestattet werden, falls einwandfreies und nicht zu kaltes Wasser 
zur Verfügung steht. Dazu können in den Arbeitsräumen selbst 
— sofern keine Wasserleitung vorhanden ist — geschlossene, gegen 
Staub geschützte Behälter mit Trinkwasser und Becher aufgestellt 
werden. Vor dem Trinken sollten die Hände gesäubert, der 
Mund ausgespült und der Becher gereinigt werden. Damit dies 
nicht vergessen wird, kann eine Tafel mit entsprechender Inschrift 
an den betreffenden Stellen angebracht werden. An heißen Tagen 
sollte den Arbeitern kalter Kaffee unentgeltlich zur Verfügung ge- 
stellt werden, da durch übermäßiges Trinken von kaltem Wasser 
leicht Magenerkrankungen hervorgerufen werden. Auch kohlensaures 
Wasser und Limonade werden häufig zum Gestehungspreise in der 
Menage ausgegeben und sind im Sommer bei den Arbeitern 
sehr beliebt. Richard Müller hält den Kaffee in einem völlig 
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staubfreien, nicht dem Betriebe dienenden Räume in großen 
Kannen bereit. 

In England, wo die Gesetzgebung vorschreibt, daß in nächster 
Nähe der Arbeitsstätte ein ausreichender Vorrat von gesundheits- 
fördernden Getränken vorhanden sein muß, werden besonders Bitter- 
salz und Zitronensaft als heilkräftig empfohlen (Prof. Sommerfeld). 

Dr. Rambousek befürwortet den Zusatz von Stoffen, durch 
welche das Blei in Schwefelblei umgewandelt wird, da dieses un- 
schäd^ch ist: »Die Einverleibung von Schwefelwasserstoff 
ist zwar nicht unbedenklich und könnte zu Vergiftungen führen, 
sie muß daher nur vorsichtig geschehen. Immerhin aber wäre es 
ganz gut möglich, Mineralwässer zu verabreichen, welche Schwefel- 
wasserstoff nur in einer ungefährlichen Menge enthalten; Erfah- 
rungen darüber können vielleicht aus der Behandlung Bleikranker 
durch eine Schwefelwasserstoff-Trinkkur geschöpft werden. 
Jedenfalls wären ausgedehnte Versuche, zu denen mir die Zeit 
mangelt, auf diesem Gebiete anzustellen. 

Es wäre auch zu probieren, inwieweit eine vom medizinischen 
Standpunkt noch zulässige Abstumpfung der Magensäure 
eine günstige Wirkung als Vorbeugungs- und Heilmittel nimmt; 
denn wir wissen, daß die Magensalzsäure im Verein mit den im 
Magen sich bildenden Peptonen das souveräne Lösungsmittel für 
das Blei darstellt, welches bei Alkalisierung ausfällt.« 

Dem gegenüber hält Richard Müller Schwefelwasserstoff 
und Schwefelammonium für derart ekelerregend, daß sie auf die 
Dauer nicht genommen werden könnten. »Von denjenigen Mitteln, 
welche lösliche Bleisalze in Schwefelblei überführen, kommt das 
Schwefelnatrium vorerst allein in Frage. Man hat diese Ver- 
bindung in ganz verdünnten Lösungen gegeben, oder mit Zucker 
und Pfefferminz vermischt in Pillenform.« 

In einer Bleihütte ist längere Zeit den Arbeitern ein natürliches 
Schwefelwasser, das mit etwas Kohlensäure versetzt war, gegeben. 
Es wurde gern getrunken und hatte anscheinend gute Wirkungen. 

Prof. Sommerfeld glaubt, daß gegen die Verabreichung 
der Arzneimittel wie schwefelsaure Limonade und schwefelhaltige 
Abführpillen, wie sie in der deutschen Literatur über die Hygiene 
der Blei- und Zinkhütten empfohlen werden, entschieden Front 
gemacht werden müsse. »Abgesehen davon, daß die vorbeugende 
Wirkung dieser Arzneimittel mehr als zweifelhaft ist, hilft das 
Medizinern nichts, wenn der Arbeiter dabei fortgesetzt Blei in 
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seinen Körper aufnimmt, wohl aber gibt es demselben ein un- 
gerechtfertigtes Sicherheitsgefühl, das ihn nur allzu leicht 
veranlaßt, sachgemäßere Schutzmaßregeln in leichtsinniger Weise 
außer acht zu lassen.« 

Der Genuß von Alkohol sollte während der Arbeit 
unbedingt verboten sein. Ebenso sollte auch das Rauchen 
und Kauen untersagt werden. Nur das Rauchen aus ge- 
schlossenen Pfeifen kann nach Ansicht einzelner Autoren 
zugelassen werden, weil dadurch das Atmen durch die 
Nase befördert wird. 

5. Körperpflege. 

Der Kampf gegen die Bleigefahr kann trotz aller technischen 
und hygienischen Maßnahmen und Einrichtungen nur dann erfolg- 
reich sein, wenn die Arbeiter selbst dabei mithelfen, wenn sie selbst 
sich gegen die Vergiftung schützen. Dazu ist in erster Linie not- 
wendig, daß sie sauber sind, weil sie dadurch das Eindrin- 
gen des Bleis in den Körper verhindern. Alle technischen 
und sonstigen Maßnahmen sind wertlos, wenn die Ar- 
beiter mit bleibeschmutzten Händen essen oder mit Blei 
verunreinigte Gegenstände in den Mund nehmen. Das ist 
so selbstverständlich, daß es keiner weiteren Ausführung bedarf. 
Dementsprechend muß für jeden Betrieb, in welchem Blei 
oder Bleiprodukte verarbeitet werden, die Herstellung 
ausreichender, angemessen eingerichteter Wascheinrich- 
tungen unbedingt gefordert werden. Am wichtigsten ist 
die gründliche Reinigung der Hände, des Gesichts, des Mundes 
und möglichst der Zähne vor jeder Mahlzeit und am Schlüsse der 
Arbeit. Dafür sind aber besondere, von den Arbeitsräumen ge- 
trennte Wasch- und Umkleideräume, in denen auch die Kleider- 
schränke zum Aufbewahren der abgelegten Kleider aufgestellt 
werden, unentbehrlich. Derartige Räume müssen genügend groß, 
leicht zu reinigen, heizbar und während der Dunkelheit 
ausreichend beleuchtet sein. Sie müssen eine genügende Zahl 
von Waschstellen und von Kleiderschränken enthalten. Da das 
gründliche Waschen längere Zeit beansprucht und die Arbeiter 
erfahrungsgemäß nicht gerne warten, so sollte in den Bleibetrieben 
möglichst für jeden Arbeiter mindestens aber auf je 3 Arbeiter 
eine Waschstelle vorhanden sein. Die Waschvorrichtungen sollen 
nicht zu klein sein, am besten sind große, weiß glasierte Stein- 
gutbecken, die sehr haltbar und leicht zu reinigen sind. Eiserne, 
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emaillierte Becken sind auch zweckmäßig, wenn die Emaille gut 
ist und nicht abspringt. Zinkschalen, die viel benutzt werden, haben 
den großen Nachteil, daß sie schwer sauber zu halten sind. 
Ganz praktisch sind lange emaillierte Rinnen, über denen Wasser- 
hähne angebracht sind, da die Arbeiter sich dann im fließenden 
Wasser waschen können. Für eine gründliche Reinigung ist die 
Verwendung warmen Wassers vorteilhaft und daher sollte dieses 
stets zur Verfügung stehen. Das Füllen der Waschbecken erfolgt 
am zweckmäßigsten durch Anschluß an eine Leitung, die vor- 
gewärmtes Wasser führt oder an eine Kalt- und Warmwasser- 
leitung. Auf diese Weise ist eine schnelle Entleerung und Füllung 
der Becken möglich. Die Benutzung von einfachen Waschschalen, 
welche durch die Arbeiter selbst gefüllt werden müssen, ist wenig 
empfehlenswert, da das Entleeren oder Füllen leicht unterbleibt. 
Wenn solche Waschbecken verwendet werden, so muß ein beson- 
derer Wärter mit dem Füllen und der Reinigung beauftragt werden. 
Die Benutzung des gleichen Waschwassers durch mehrere Per- 
sonen ist nicht nur unappetitlich, sondern auch bedenklich. Prof. 
Sommerfeld bemerkt hierzu: »Erwägen wir, daß bei der Reini- 
gung aus Waschbecken das Waschwasser bald mit erheblichen 
Bleimengen durchsetzt ist, so wird es uns klar, daß eine gründ- 
liche Beseitigung der giftigen Partikelchen von der Haut bei 
diesem Waschen nicht erzielt werden kann. Ich halte es für 
wesentlich zweckmäßiger, daß der Arbeiter sich nur in fließendem 
Wasser reinige, und daß für diesen Zweck jedem Arbeiter 2 Zapf- 
hähne, je einer für kaltes und warmes Wasser, zur Verfügung 
gestellt werde. Der Abfluß des Schmutzwassers erfolgt in einer 
unterhalb der Zapfhähne passend angelegten Rinne. 

Wergleichwohl dem Waschbecken den Vorzug gibt, sollte 
dieses wenigstens mit einer Kippvorrichtung versehen, welche 
die wiederholte Erneuerung des Waschwassers wesentlich erleichtert.« 

Eine Hauptsache für alle Wasch- und Umkleideräume 
ist Sauberkeit und hierauf muß bei der ganzen Einrichtung 
in erster Linie Rücksicht genommen werden. In jedem Falle 
ist es am besten — ja eigentlich notwendig — , daß die Reinigung 
und Bedienung einer besonderen Person übertragen wird. Wenn die 
Wascheinrichtungen von mehreren Personen nacheinander benutzt 
werden müssen, so muß möglichst eine genaue Anweisung über 
die Reihenfolge aufgestellt und eine ständige Aufsicht geführt 
werden. Sehr zweckmäßig ist es, wenn die Wasch- und Umkleide- 
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räume neben den Eßräumen liegen, da es dann möglich ist, zu 
kontrollieren, ob die in letztere kommenden Personen sich ge- 
waschen haben. In den großen Bleibetrieben sollten auch in den 
Arbeitsräumen selbst einige Waschgelegenheiten vorhanden sein, 
damit es den Arbeitern möglich ist, sich im Bedarfsfalle schnell 
und ohne Umstände die Hände zu reinigen, deren gelegentliche 
Beschmutzung gar nicht zu vermeiden ist. Die Wasch- und Um- 
kleideräume sollen endlich auch so gelegen sein, daß sie leicht 
und bequem erreicht werden können. 

Handtücher — mindestens eins pro Person und Woche — , 
Seife, Bürsten zum Reinigen der Hände und Nägel und Gläser 
zum Mundausspülen müssen in brauchbarem Zustande und ge- 
nügender Menge vom Arbeitgeber geliefert werden, doch müssen 
die Arbeiter gehalten werden, die Handtücher, Bürsten und Gläser 
beim Austritt aus dem Arbeitsverhältnis ziulickzugeben. 

Da das Blei sehr fest an den Händen haftet und durch 
Waschen mit Wasser und mit gewöhnlicher Seife nur äußerst schwer 
entfernt werden kann, so ist vorgeschlagen, der Seife oder dem 
Waschwasser Substanzen zuzusetzen, durch welche das Blei in 
unschädliche Verbindungen übergeführt wird. Zu dem Zwecke 
hat man ausgehend von der anerkannten Unschädlichkeit des 
Schwefelbleis Seifen hergestellt, die mit Schwefelnatrium versetzt 
sind, sogenannte Akremninseifen. Bei ihrer Benutzung wird das 
an den Händen haftende Blei in Schwefelblei verwandelt und 
dadurch unschädlich gemacht. Die Akremninseife hat den wei- 
teren Vorzug, daß bei ihrer Benutzung die an den Händen haften- 
den Bleiverunreinigungen schwarz gefärbt und dadurch sichtbar 
werden, sie ist daher ein zuverlässiges Erkennungsmittel für eine 
gute Reinigimg der Hände. 

Trotz dieser Vorzüge hat die Akremninseife keine große 
Verbreitung gefunden. Der unangenehme Geruch, die Schwarz- 
färbung der Hände und die Atzwirkung des Schwefelalkalis auf 
die Haut machen sie bei den Arbeitern unbeliebt, außerdem wird 
ihre Wirksamkeit durch die verhältnismäßig schnelle Zersetzung 
des Schwefelnatriums an der Luft leicht beeinträchtigt. 

Richard Müller hält solche Zusätze zur Seife für überflüssig, 
weil die geringe Menge Blei, welche nach dem Waschen mit ge- 
wöhnlicher Seife noch an den Händen bleibt, so fest haftet, daß sie 
auch nicht durch einfaches Anfassen der Nahrungsmittel auf diese 
übertragen werden kann; das zurückbleibende Blei bildet daher keine 
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Grefahr für den Arbeiter mehr. Diese Ansicht wird durch die 
weiter vom beschriebenen Versuche von Miura in gewisser Weise 
bestätigt. 

Der praktische Wert der Akremninseife wird daher im all- 
gemeinen auch nicht zu hoch eingeschätzt und von den meisten 
wird die Sandseife (Marmorseife und Bimsteinseife) als das 
beste Reinigungsmittel bezeichnet. Man benutzt entweder eine 
fette Kernseife, welcher Sand beigemengt ist, oder eine weiche 
Seife, zu der man feinen tonigen Sand gesondert verabreicht 
Prof. Sommerfeld empfiehlt Sandseife mit Terpentinzusatz als das 
beste Reinigungsmittel für Bleiarbeiter. 

Das gleiche, was vorstehend über Zusätze zu den Seifen 
gesagt ist, trifft auch für die vielfach empfohlenen Zusätze zum 
Waschwasser zu. Ein gründliches und ausgiebiges Waschen mit 
guter Seife oder Sandseife dürfte vollkommen genügen. 

Das regelmäßige Waschen der Hände und des Gesichts allein 
genügt aber nicht zu einer gänzlichen Beseitigung der bleiischen 
Verunreinigungen, denn diese verbreiten sich allmählich auch auf 
die bedeckten Körperteile. Deshalb ist es notwendig, daß die mit 
Blei beschäftigten Personen regelmäßig baden. Die Bäder üben 
außerdem eine günstige, anregende Wirkung auf die Haut aus. 
Infolgedessen ist z. B. auch in den Deutschen Vorschriften für 
Bleibetriebe das regelmäßige Baden vorgeschrieben. Über die 
Notwendigkeit desselben herrscht keinerlei Meinungsverschieden- 
heit, dagegen gehen die Forderungen über die Häufigkeit des 
Badens teilweise weit auseinander. 

Bestinmite Regeln lassen sich selbverständlich hierüber nicht 
geben. Arbeiter, die in Betrieben oder Betriesabteilungen be- 
schäftigt sind, in denen viel Staub entsteht, müssen möglichst täg- 
lich baden, bei anderen genügt es, wenn sie wöchentlich einmal 
baden. Dementsprechend verlangt Dr. Etz für alle Arbeiter, die 
nach seiner Einteilung der Gefahrenklasse I zugezählt werden 
müssen, tägliches Baden, wie es z. B. auch in Deutschland für die mit 
dem Entleeren der Oxydierkammem beschäftigten Arbeiter vor- 
geschrieben ist Von anderer Seite wird für Buchdrucker und 
Schriftgießer mindestens wöchentlich ein Bad gefordert 

Eine noch umstrittene Frage ist es, ob für Fabrikbade- 
anstalten Wannen- und Brausebäder zweckmäßiger sind. Die 
letzteren sind jedenfalls leichter und billiger herzustellen und zu 
bedienen und beanspruchen weniger Raum. Prof. Sommerfeld 
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schildert ihre Vorzüge, wie folgt: »Neben leichter und billiger 
Einrichtung der Anlage ermöglicht das Brausebad bei dem ge- 
ringen Raumbedarf für die einzelnen Zellen die gleichzeitige 
schnelle Abfertigung vieler Arbeiter unter Trennung der ein- 
zelnen, stellt dem Badenden andauernd frisches Wasser aus der 
Brause zur Verfügung und enthebt ihn der Notwendigkeit, in 
einer Wanne zu baden, die vorher vielleicht schon mehrmals be- 
nutzt worden war und deren gründliche Reinigung während der 
Badezeit in großen Betrieben nur schwer durchgeführt werden 
kann.« 

Andererseits haben auch die Wannenbäder vom hygie- 
nischen Standpunkt aus ihre unbestreitbaren Vorzüge. Sie er- 
möglichen eine noch ausgiebigere Reinigung wie die Brause- 
bäder und wirken in höherem Maße anregend auf die Haut wie 
diese. Es kann daher unter Umständen wünschenswert sein, ein- 
zelnen Arbeitern Wannenbäder zu verabreichen. Jedenfalls em- 
pfiehlt es sich für alle größeren Anlagen, neben den Brause- 
bädern auch einige Wannenbäder einzurichten. 

Die Bedienung der Bäder sollte in allen Badeanstalten 
besonderen, dazu angestellten Personen übertragen werden, welche 
auch die Reinigung, das Anwärmen des Badewassers, die Instand- 
haltung der Badewäsche, das Füllen und Entleeren der Wannen 
usw. übernehmen. 

Das Badewasser wird am besten in einem besonderen Bassin 
auf die geeignete Temperatur vorgewärmt oder an jede Bade- 
stelle kaltes und warmes Wasser geleitet, so daß jeder Badende 
nach seiner Neigung die Temperatur zu regulieren vermag. 

Die erforderliche Seife und die Badewäsche muß von den 
Arbeitgebern unentgeltlich geliefert werden. 

Im übrigen trifft auf die Einrichtungen der Fabrikbade- 
anstalten dasselbe zu, was von den Wasch- und Umkleideräumen 
gesagt ist. Sie müssen an einer geeigneten Stelle liegen und zweck- 
entsprechend eingerichtet sein. In erster Linie ist darauf Rücksicht 
zu nehmen, daß sie leicht rein gehalten werden können. Erwünscht 
ist eine Trennung der einzelnen Badestellen durch Zwischenwände, 
diese sowie die Wände selbst und der Fußboden werden am 
besten aus glasierten Steinen hergestellt oder mit Fliesen belegt; 
die innere Einrichtung der Badezellen kann einfach sein, ein 
kleiner hölzerner Schemel und ein Seifennapf genügen. Wenn 
die Badeanstalten nicht mit den Umkleideräumen verbunden sind, 
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so müssen Einrichtungen zum Aufbewahren der abgelegten Kleider 
vorhanden sein. Der Raum selbst einschließlich des Umkleide- 
raumes muß heizbar sein und eine Einrichtung zur Beseitigung 
der reichlich, entstehenden WasseMämpfe besitzen. 

Von ganz wesentlicher Bedeutung für die Benutzung der 
Badeanstalten ist eine Regelung des Badebetriebes durch eine 
besondere Badeordnung, durch welche die Badezeiten für die ein- 
zelnen Arbeiter oder Arbeitergruppen genau festgesetzt werden. 
Die Arbeiter baden gern während der Arbeitszeit, dagegen un- 
gern außerhalb derselben; daher muß das Baden während der 
Arbeitszeit erlaubt werden, denn sonst werden sich die Arbeiter 
häufig drücken. Das Füllen der Wannen und die regelmäßige Rei- 
nigung des Baderaumes muß besonderen Personen — Wärtern — 
übertragen werden, da sich die Arbeiter hierüber doch nicht 
untereinander verständigen. 

Neuerdings werden zur Heilung von Bleierkrankungen viel- 
fach Lichtbäder empfohlen, die auch in manchen Fällen von gutem 
Erfolge gewesen sind. Dr. Etz bemerkt auf Grund seiner prak- 
tischen Erfahrungen hierzu: »Das elektrische Lichtbad kann nur 
auf ärztliche Verordnung benutzt werden, denn manche halten 
diese Kur nicht aus. Der Badende gerät nach einigen Minuten 
in so starken Schweiß, daß das Wasser sich in der untergestellten 
Schale sammelt. 

Einige Arbeiter, die unpäßlich waren, ohne arbeitsunfähig 
zu sein, spürten von den Bädern günstige Wirkungen, im allge- 
meinen sind aber keine großen Erfolge zu erwarten. Es wird 
zweifellos eine sehr gute Reinigung der bei unsauberen Leuten 
verstopften Hautporen erzielt imd die Ausscheidungstätigkeit der 
Haut angeregt. Die Einführung der elektrischen Licht- 
bäder kann daher für gewisse Zwecke empfohlen 
werden.« 

6. Arbeitskleidung und persönliche SchutzmitteL 

Je länger und andauernder jemand mit Blei in Berührung 
kommt und bleibt, umso größer^ ist natürlich die Gefahr, daß es 
in den Körper eindringt. Aus diesem Grunde müssen die 
Bleiarbeiter während der Arbeit stets besondere Arbeits- 
kleider tragen, die in der Fabrik verbleiben. Dadurch wird nicht 
nur die Aufnahme des Bleis, sondern auch das Verschleppen des- 
selben in die Wohnungen erschwert Die Arbeitskleidung soll 
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den Körper möglichst gut bedecken und dicht anliegen; sie muß 
selbstverständlich regelmäßig gereinigt werden, sonst verfehlt sie 
ihren Zweck und wird geradezu zum Träger des Giftstoffes. 
Als ein brauchbarer Normalrock für Bleibetriebe wird der im 
Maler- und Anstreichergewerbe allgemein gebrauchte 
»Malerkittel« bezeichnet. Es ist ein an Hals und Handgelenken 
gut schließendes und bis auf die Oberschenkel oder über die 
Knie reichendes faltenloses Gewand mit Schnürzügen und Doppel- 
knöpfen. Zwei bis drei Größen sind für alle Verhältnisse aus- 
reichend. Die Taschen sollen, um ein Hineinfallen von Blei- 
partikelchen nach Möglichkeit zu verhüten, senkrechten Eingriff 
erhalten. Die im Gebrauch befindlichen Kittel mit wagerechtem 
Tascheneingriff können durch Übernähen einer Klappe geändert 
werden. 

Der Stoff für die Arbeitskleider soll leicht waschbar, 
möglichst staubundurchlässig und aus mitteldickem Gewebe ge- 
fertigt sein. 

Die Kopfbedeckung ist aus ähnlichem Stoff wie der An- 
zug herzustellen; sie muß bei Arbeiten, bei denen Schmutz von 
oben in den Hals fallen kann, eine zum Nacken heruntergehende 
Verlängerung haben. 

Bei Anstreicherarbeiten von kürzerer Dauer hat sich nach 
Wilhelm Gessler eine Kopfbedeckung mit größerem Schirm an 
der Vorderseite bewährt, weil dadurch auch die Augen und der 
obere Teil des Gesichts gegen Spritzer von oben geschützt 
werden. 

Für gewisse Arbeiten, z. B. beim Ausräumen der Oxydier- 
kammem, sollten den Arbeitern auch Schuhe geliefert werden. 

Eine Bekleidung der Hände ist im allgemeinen nicht 
notwendig, nur bei Arbeiten, bei denen die Hände mit feuchten 
oder flüssigen Stoffen in Berührung kommen, die lösliche Blei- 
verbindungen enthalten, ist das Tragen von wasserdichten Gummi- 
oder Lederhandschuhen zu fordern (z. B. in Bleizucker- und 
GlasiuiFabriken). Es liegt ja nahe, auch für andere Bleiarbeiter 
(z. B. für Setzer), deren Finger ständig mit metallischem Blei in 
Berührung kommen, das Tragen von Handschuhen zu verlangen, 
weil dadurch die Gefahr einer Bleierkrankung verringert wird. 
Eine solche Maßnahme würde aber auf den heftigsten Widerstand 
der Arbeitgeber und der Arbeiter stoßen, weil durch das Tragen 
von Handschuhen die Arbeit sehr erschwert wird. Nach Baumeister 
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Schulz würde z. B. durch die Benutzung von Handschuhen die 
Setzerarbeit sehr verlangsamt und für kleinen Satz wohl ganz 
unmöglich gemacht werden. — »Beim Transport der Stereotypie- 
platten, beim Einlegen des Satzes, sowie bei verschiedenen Mani- 
pulationen in den Bleiröhren- und Walzwerken würden Schutz- 
handschuhe vielleicht ganz dienlich sein, und in der Tat ist durch 
Verfügung des Reichspostamtes vom 24. Dezember 1902 der Ge- 
brauch von Schutzlappen oder Leder bei Ausführung von Blei- 
arbeiten im Bereiche der Postverwaltung allgemein vorgeschrieben, 
trotzdem ist ein solcher Schutz nicht zu empfehlen, weil die betr. 
Arbeiten nur kurze Zeit dauern und vor allem das Tragen von 
Handschuhen nicht davor schützt, daß die Hand zum Munde ge- 
führt oder mit behandschuhten Händen das Essen berührt wird.« 

Als Schutz gegen das Anhaften der Bleiverbindungen an 
der Hand wird häufig auch das Einfetten empfohlen. Nach den 
praktischen Erfahrungen von Dr. Etz gewährt es aber keinen 
Schutz: »Einmal ist es für die Arbeiter schwer, mit gut ein- 
gefetteten Händen zu arbeiten, weil die Stiele der Instrumente 
schlüpfrig und klebrig werden. Zum anderen verbinden sich auch 
Bleioxyde mit den Fetten zu löslichen Bleiseifen.« Dr. Etz hat die 
Leute oft klagen hören über die schwierige Reinigung der Hände 
von der klebrigen, zäh anhaftenden Schicht. Ein Schutz der 
Hand ist daher nach seiner Ansicht vom Eintalgen nicht zu er- 
warten. 

Die Lieferung der Arbeitskleider muß durch den Arbeit- 
geber erfolgen, da dem Arbeiter dies unmöglich zugemutet 
werden kann. 

In allen Betrieben können nun gelegentlich Arbeiten vor- 
kommen — besonders bei Betriebsstörungen und Ausbesserungen 
— , bei denen die Entwicklung von Staub kaum oder überhaupt 
nicht zu vermeiden ist. In solchen Fällen muß man versuchen, 
die Arbeiter wenigstens nach Möglichkeit vor der Einatmung des 
Staubes zu schützen. Dazu dienen sogenannte Atmungsschützer, 
Mundschützer, Schwämme, Tücher, Respiratoren pp. die vor 
den Mund und die Nase gebunden werden. Alle diese Vor- 
richtungen haben nur einen sehr bedingten Wert. Wenn sie fest 
anliegen, so erschweren sie die Atmung und verhindern das 
Sprechen, und wenn sie lose anliegen, so nützen sie nichts, da 
sie den Staub nicht zurückhalten. Das trifft besonders auch für 
die Respiratoren zu, die in den verschiedensten Konstruktionen 
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und Formen hergestellt werden; sie haben noch den weiteren 
Nachteil, daß sich an den Stellen, wo sie aufliegen. Staub und 
Schweiß ansammeln und hier eine schmerzhafte und empfindUche 
Reizung der Haut verursachen, die das weitere Tragen zu einer 
Qual machen können. Es ist daher kaum möglich, Respiratoren 
längere Zeit ohne Unterbrechung zu tragen. Ihr Nutzen wird 
meistens sehr überschätzt und steht gewöhnlich in keinem Ver- 
hältnis zu der schweren Belästigung, die sie dem Träger ver- 
ursachen. 

Respiratoren und andere Atmungsschützer sollten 
daher nur dort Verwendung finden, wo alle anderen 
Mittel zu Beseitigung des Staubes versagen. Wenn sie 
verwendet werden, dann muß mindestens für einen regelmäßigen 
Wechsel der betreffenden Arbeiter gesorgt werden. 

Für Hüttenbetriebe sollen sich die von Dr. Detourbe und 
von Wendschuh -Dresden angegebenen Respiratoren als verhält- 
nismäßig brauchbar erwiesen haben. Der letztgenannte ist wesent- 
lich billiger wie der erstere und besteht nach Prof. Sommer- 
feld aus zwei übereinanderliegenden, aufklappbaren Draht- 
netzen. 

»Zwischen diese wird Watte gelegt, die nach Bedarf erneuert 
wird; der Rand der Netze ist zweckmäßig durch Besenborte ab- 
zudichten und die Verbindung beider Netze nicht, wie bisher 
üblich, durch einen an diese angenieteten Metallstreifen, sondern 
durch einen Lederstreifen herzustellen, weil die Niete in dem 
Metall infolge der Feuchtigkeit der Atmungsluft leicht rosten und 
der Metallstreifen bricht.« 

Neben den Respiratoren werden auch einfache Schwämme 
verwendet, die billig und bequem anzulegen sind. Richard 
Müller hat damit im Hüttenbetrieb keine günstigen Erfahrungen 
gemacht, während Dr. Etz sie als die einzig empfehlenswerten 
Staubschützer bezeichnet. Er schreibt darüber: »Der Mund- 
schwamm wird am besten auf der Mundseite mit einem leinenen 
Lappen übemäht, was ihm festeren Halt und geringere Durch- 
lässigkeit an etwa zu weitporigen Stellen verleiht. Er wird 
derart unter, nicht über die Nase geschoben, daß die Nasen- 
löcher bedeckt sind, und darauf mit zwei seitlichen Bändern 
hinter dem Kopfe festgebunden. Manche mögen auch den 
Schwamm nicht tragen, da aber ein Schutz vor Staubluft bei 
vielen Arbeiten unbedingt notwendig ist und bei jeder Arbeit 
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einmal zufälligerweise Staub auftreten kann, so ist jener für alle 
Bleiarbeiter ein unentbehrliches Ausrüstungsstück.« 

Zuweilen wird auch empfohlen die Schwämme mit einer 
verdünnten Lösung von Schwefelnatrium zu tränken, um dadurch 
das zurückbehaltene Blei in das unschädliche Schwefelblci umzu- 
wandeln. Richard Müller weist aber mit Recht darauf hin, 
daß die Arbeiter durch den unangenehmen Geruch und die 
Atzwirkungen des Schwefelnatriums schwer belästigt w^erden, 
ohne daß dadurch ein wirklicher Vorteil erzielt würde. 

In Bleihütten hat sich noch am besten ein einfacher, staub- 
dichter, leinener Beutel bewährt, der Kinn, Mund und Nase be- 
deckt und mit Bändern um die Ohren herum am Hinterkopfe be- 
festigt wird. Der Preis dieses Mundschützers ist ein so niedriger, 
daß die jährlichen Ausgaben einschließlich für die Reinigung gar 
nicht in Betracht kommen können. 

Die Beschaffung der Respiratoren, Schwämme und 
Handschuhe ist ebenso wie die Beschaffung der Kopf- 
bedeckungen und Arbeitskleider Sache des Arbeitgebers. 
Es ist eine Betriebsausgabe, genau so wie die Beschaffung 
der Werkzeuge. Auch für die Instandhaltung und regel- 
mäßige Reinigung muß der Arbeitgeber sorgen. Prof. 
Sommerfeld bemerkt hierzu: »Die Arbeitsanzüge, Respiratoren, 
Schwämme und Handschuhe sind von dem Arbeitgeber (wie es 
zum teil die Bekanntmachungen des" deutschen Bundesrats vor- 
schreiben), jedem damit zu versehednen Arbeiter in ausreichender 
Zahl und zweckentsprechendem Zustande zu überweisen. Der Arbeit- 
geber hat dafür Sorge zu tragen, daß diese Gegenstände stets ihrer 
Bestimmung gemäß und nur von denjenigen Arbeitern benutzt 
werden, welchen sie zugewiesen sind, und daß sie in bestimmten 
Zwischenräumen, und zwar die Arbeitsanzüge mindestens jede 
Woche, die Respiratoren, Schwämme und Handschuhe vor jedem 
Gebrauch gereinigt und während der Zeit, in welcher sie sich 
nicht im Gebrauch befinden, an dem für jeden Gegenstand zu be- 
stimmenden Platze aufbewahrt werden.« 

Da das Anlegen von besonderen Arbeitskleidem bei allen 
Arbeiten mit Blei ausnahmslos notwendig ist, so müssen in 
allen Bleibetrieben besondere Umkleideräume dafür vor- 
handen sein, in denen auch die abgelegten Kleider aufbewahrt 
werden. Nur im Anstreichergewerbe ist dies wegen der eigen- 
artigen Verhältnisse nicht immer durchzuführen. Es ist daher 
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vorgeschlagen, für die Anstreicher bei Arbeiten im Freien als 
Umkleideräume Zelte oder kleine zerlegbare oder fahrbare Schutz- 
hütten aufzustellen. Gewerbeinspektor Hauck hält es für vorteilhaft, 
daß bei Anstreicherarbeiten außerhalb der Werkstätten nicht die 
Arbeitgeber, sondern die Auftraggeber verpflichtet werden sollten, 
für einen Umkleideraimi zu sorgen. »Jeder vernünftige Anstreicher- 
meister wird, um seinen Kunden entgegenzukommen, ein solches 
Gelaß zwecks Verleihung an die Besteller bereit halten.« 

Der Umkleideraum wird — wie bereits früher ausgeführt ist 
— am besten mit dem Waschräume vereinigt. Zur Aufbewahrung 
der Kleider sind in dem Umkleideraum Kleidergestelle oder ver- 
schließbare Schränke aufzustellen. Bei Benutzung von Kleider- 
gestellen ist darauf zu achten, daß die Straßen- und Arbeitskleider 
getrennt verwahrt werden. Am besten haben sich genügend große 
Schränke, die möglichst zwei getrennte Abteilungen für Straßen- 
kleider und für Arbeitskleider enthalten, bewährt. Zur besseren 
Ventilation werden oben und unten in den Türen oder in den 
Seiten wänden Öffnungen angebracht, die mit Drahtgewebe ver- 
schlossen sind, oder der Boden und die Decke werden aus Draht- 
geweben gemacht. Neuerdings werden auch ganze Schränke aus 
Drahtgewebe oder Streckmetall hergestellt. Kleider, welche durch 
Wasser oder Schweiß feucht geworden sind, dürfen erst in den 
Schrank gehängt werden, nachdem sie getrocknet sind. Prof. 
Sommerfeld empfiehlt die auf einigen Hütten und besonders auch 
in Bergwerken übliche Aufbewahrung der Kleider, indem sie auf 
Haken gehängt, und mittels einer Schnur hoch bis zur Decke ge- 
zogen werden. Jeder Arbeiter kann durch ein Vorhängeschloß 
seinen Haken gegen unbefugtes Herablassen schützen. Diese Ein- 
richtung ist aber nur dann empfehlenswert, wenn zum Aufbewahren 
ein besonderer, hoher, luftiger, staubfreier Raum zur Verfügung 
steht. Das Aufhängen im Umkleideraum ist wegen der aufsteigen- 
den Feuchtigkeit nicht ohne Bedenken. 

Der Kleiderwechsel muß möglichst unter Aufsicht 
erfolgen, damit üble Gewohnheiten wie das Umkleiden an den 
Arbeitsplätzen, das Ablegen der Straßenanzüge in der Fabrik, das 
Überziehen der Straßen- über die Arbeitshosen mit Nachdruck 
bekämpft werden können. Zu dem Zwecke muß möglichst eine 
ständige Überwachung beim Umkleiden durch den Meister oder 
einen besonderen Aufseher stattfinden. 
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7- Belehrung. 

Eine erfolgreiche Mitwirkung des Arbeiters beim Kampfe 
gegen die Bleigefahr — der Selbstschutz des Arbeiters — ist niu* 
möglich, wenn er über die Gefahren seiner Arbeit und die Mittel 
zu ihrer Bekämpfung genau unterrichtet ist Daher ist auch die 
Belehrung, die Aufklärung des Arbeiters über das Wesen der 
Bleierkrankung, ihre Entstehung und ihre Verhütung von großer 
Wichtigkeit. Einige kurze Angaben darüber enthalten gewöhnlich 
die für viele Betriebe vorgeschriebenen Aushänge, die aber 
selbstverständlich das große Gebiet nicht erschöpfend behandeln 
können, so daß eine weitere Belehrung notwendig bleibt Diese kann 
nun erfolgen durch besondere Merkblätter, durch kurze Abhand- 
lungen in den Berichten der Krankenkassen oder in den Fach- 
zeitschriften und in der Tagespresse, durch öffentliche Vorträge, 
durch den Volks-, Fach- und Fortbildungsschulunterricht und 
endlich durch die Fabrikärzte, Meister und gelernte Arbeiter. 

Merkblätter sollten kurz, fast im Telegrammstil gehalten 
sein und nicht lose ausgehändigt sondern jedem Arbeiter (ver- 
bunden mit einem Abdruck der gesetzlichen Bestimmungen) in 
das Arbeits- oder Krankenkassenbuch geklebt werden, sofern sie 
nicht schon darin enthalten sind. Buntes Papier oder bunter Druck 
auf weißem Papier sind nach Gewerbeinspektor Hauck besonders 
geeignet die Aufmerksamkeit der Arbeiter zu erregen. Grroßen 
Erfolg verspricht er sich besonders von einer bunt gedruckten 
Belehrung, welche allen Paketen und Gefäßen mit »Bleifarben« 
beigefügt wird, so daß sie jedem, der damit zu tun hat, in die 
Augen fällt. »Die Anstreicher wissen oft selbst nicht, welche 
Farben als Bleifarben anzusprechen sind. Ganz unzureichend ist 
ihr Wissen, wenn Bleifarben unter nichtssagendem Namen in den 
Handel kommen. Der indolenteste Arbeiter — von den Arbeit- 
gebern gar nicht erst zu reden — wird sich veranlaßt fühlen, 
wenn ihm bei jeder Farbenlieferung — oft dutzendmal im Jahr — 
solche Belehrungen in die Hände kommen, das ein- oder andere- 
mal in ihnen zu lesen. Dieses Mittel scheint mir viel wirksamer, 
als ein stimimer Anschlag in der Werkstätte, welcher sich der 
Aufmerksamkeit des Arbeiters nicht aufdränget; zudem haben 
manche Anstreicher gar keine eigentliche Werkstätte.« 

Die Veröffentlichungen der zuständigen Kranken- 
kasse, der Fachpresse und der Tagespresse werden von den 
Arbeitern viel und meist sorgfältig gelesen. Daher sollten sie 
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zur Belehrung über die Gefahren der Bleibetriebe, sowie über die 
Erkrankungserscheinungen und die Verhütung der Bleivergiftung 
mehr herangezogen werden. Gewerbeinspektor Hauck empfiehlt 
sogar staatliche Unterstützung der Fachpresse zu diesem 
Zwecke. 

Öffentliche Vorträge sachkundiger Ärzte insbeson- 
dere der Fabrikärzte in Versammlungen der Fachvereine, Ge- 
werkschaften usw. erscheinen als ein besonders wirksames Mittel 
um die Arbeiter über die Bleigefahr aufzuklären. 

Die Fortbildungs- und die Fachschulen sind die be- 
rufensten Stätten, um den jugendlichen Arbeitern die erforder- 
lichen Belehrungen zu erteilen. Prof. Sommerfeld bemerkt 
hierzu: »Wo Fachschulen bestehen oder wo in Fortbildungs- 
schulen die Klassen nach Gewerben getrennt unterrichtet werden, 
sind in Anlehnung an den technischen Unterricht die mit der 
Ausübung des Berufes verbundenen Gefahren, die erforderlichen 
betriebstechnischen Schutzvorrichtungen sowie die Förderung der 
persönlichen Gesimdheitspflege der Arbeiter zu erläutern. In all- 
gemeinen Fortbildungsschulen ist ein besonderer Kursus 
für »Öffentliche Gesundheitspflege« einzurichten und hieran 
eine Auswahl derjenigen Kapitel der gewerblichen Gesundheits- 
pflege anzuknüpfen, welche für die jeweiligen Schüler in Frage 
kommen. 

Mit dieser Aufgabe ist zweckmäßig ein Arzt oder Hygieniker 
zu betrauen, in Fachschulen auch der technische Lehrer, der sich 
durch Teilnahme an Vorlesungen über Gesundheitspflege, die von 
der Behörde zu veranstalten sind, die erforderlichen Kenntnisse 
angeeignet hat. 

Die Belehrungen des Arztes (Hyg^enikers) und Lehrers werden 
auf die jugendlichen Gemüter einen ganz anderen und tieferen 
Eindruck machen als die Vorträge, welche die älteren Arbeiter 
nach angestrengter Tätigkeit ermüdet und abgespannt anhören.« 

Baumeister Schulz weist auf die mustergültige Fortbildungs- 
und Gewerbeschule in München hin; er ist der Ansicht, daß selbst 
in den Volksschulen bei Besprechung der Mineralien, des Blut- 
kreislaufes, und der Hauptfunktionen des menschlichen Orga- 
nismus auf Verg^ftungsfälle und deren Verhütung aufmerksam 
gemacht werden könne. Denn gerade das, was in der Jugend 
gelernt ist, prägt sich am festesten dem Gedächtnis ein. 

Da die Beschaffung von Lehrkräften, welche den Stoff be- 
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herrschen, einige Schwierigkeiten bereitet, so wird von verschie- 
denen Seiten eine gründliche Ausbildung der Volks- und 
Gewerbeschullehrer und auch der Ingenieure, welche später 
Betriebsbeamte oder -leiter von Bleibetrieben werden wollen, 
gefordert. Diese Ausbildung hätte sich auf die Lehre von den 
gewerblichen Giften und Krankheiten und auf ihre Bekämpfung 
zu erstrecken. 

Durch die Fabrikärzte, Meister und gelernten Arbeiter 
kann eine mündliche Belehrung an der Arbeitsstätte selbst 
erfolgen. 

Der Fabrikarzt kann sowohl bei den regelmäßigen Unter- 
suchungen als auch in besonderen von der Betriebsleitung ein- 
berufenen Versammlungen den Meistern und Arbeitern Beleh- 
rungen über die Bleigefahr nebst Ratschlägen für ihre Verhütung 
erteilen. Hierbei werden zweckmäßig die vorgekommenen Ver- 
giftungsfälle oder Erkrankungen zum Gegenstande der Be- 
sprechung gemacht. 

Nächst dem Fabrikarzte sollte die Belehrung der Arbeiter 
hauptsächlich den Meistern übertragen werden, die von einigen 
Seiten sogar für die geeignetsten Lehrer der Arbeiter gehalten 
werden, vorausgesetzt, daß sie selbst genügende Kenntnisse in 
der gewerblichen Gesundheitslehre besitzen. Unter dieser Be- 
dingung kann auch eine Belehrung von Arbeiter zu Arbeiter, 
d. h. die Unterweisung der anfangenden durch die -älteren Mit- 
arbeiter von großem Werte sein. 

Einen sicheren Erfolg vermögen sich allerdings Dr. Etz, 
Richard Müller und andere Praktiker von einer direkten Belehrung 
des Arbeiters nicht zu versprechen. Die größte Schwierigkeit in 
dieser Beziehung liegt für die Großbetriebe in dem häufigen Arbeiter- 
wechsel. Einen weiteren Grund für den geringen Erfolg solcher 
Belehrungen sieht Dr. Etz in dem Indifferentismus der Arbeiter. 
»Obschon an der genügenden Intelligenz der meisten Arbeiter 
wenigstens in den Kulturstaaten nicht gezweifelt werden kann, 
glauben dennoch viele, da sie von vornherein nicht beabsichtigen 
länger an ihrem Posten zu bleiben, alle Mahnungen und Vor- 
schriften in den Wind schlagen zu können.« 

Selbst Schaden macht die Leute bisweilen nicht klug. 
Richard Müller hat oft beobachtet, daß sogar eine schmerzhafte 
Kolik die Betroffenen nicht dauernd zur Vernunft zu bringen 
vermochte 
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Die Erfolge einer Belehrung hängen eben im letzten Grunde 
von der Person des Arbeiters selbst, von seiner Intelligenz und 
seinem guten Willen ab. Jedenfalls ist aber eine Aufklärung 
der Arbeiter über die ihnen drohende Gefahr unbedingt 
notwendig. Welcher Weg dazu der beste und zweckmäßigste 
ist, wird sich nur von Fall zu Fall unter Berücksichtigung aller 
Verhältnisse beurteilen lassen. 

8. Arbeitszeit und Pausen. 

Unter gewissen Vorbehalten kann man sagen, daß die 
Menge des aufgenommenen Bleis und damit die Größe 
der Erkrankungsgefahr unter sonst gleichen Bedingungen 
annähernd im direkten Verhältnis zur Dauer der Arbeit 
steht. Je kürzer daher die Arbeitszeit ist, um so geringer wird 
die Gefahr einer Bleierkrankung für die Arbeiter sein. Das ist 
eigentlich ganz selbstverständlich und bedarf keiner weiteren Aus- 
führung. Eine Verkürzung der Arbeitszeit hat den weiteren Vor- 
teil, daß dadurch auch die Ruhezeiten, in denen der Körper das 
aufgenommene Blei wieder ausscheiden kann, verlängert werden. 

Die Festsetzung einer Maximalarbeitszeit kann daher unter 
Umständen eine wirksame Maßnahme zum Schutz der Gesundheit 
der Arbeiter sein, sie wird besonders für solche Betriebe und 
Arbeiter in Frage kommen, bei denen alle sonstigen Mittel und 
Maßnahmen zur Beseitigung der den Arbeitern drohenden Ge- 
sundheitsgefahren versagen. Endlich kann eine Verkürzung der 
Arbeitszeit notwendig werden bei sehr schweren Arbeiten, um 
eine Überanstrengung der Arbeiter und damit eine Herabsetzung 
ihrer Widerstandsfähigkeit gegen Blcierkrankung zu verhindern. 

Eine . weitgehende Verkürzung der Arbeitszeit bedeutet 
selbstverständlich einen schweren Eingriff in das Erwerbsleben 
und daher können ihr berechtigte wirtschaftliche Bedenken ent- 
gegenstehen. Aus diesem Gesichtspunkte halten auch Müller 
und Dr. Etz z. B. die Herabsetzung der Arbeitszeit von lo auf 
8 Stunden für bedenklich. Der erstere hat zahlenmäßig nachzu- 
weisen versucht, welche Belastung für die Bleihüttenindustrie 
durch die achtstündige anstelle der zwölfstündigen Schicht herbei- 
geführt wird (vergl. IL Band). 

Andererseits wird die gesetzliche Einführung eines 
Normalarbeitstages von lo Stunden für die erwachsenen 
männlichen und von 8 Stunden für die jugendlichen Arbeiter 
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ziemlich allgemein empfohlen: so von Dr. Guidelli für die Blei- 
glasurwerkstätten, von Wilhelm Ehlert für die Buchdruckereien 
und Schriftgießereien. In Bleierzgruben sollte nach Sommerfeld 
die tägliche Arbeitsdauer für die erwachsenen männlichen Arbeiter 
8 Stunden nicht überschreiten. Die Notwendigkeit einer kürzeren 
Arbeitszeit für das Maler- und Anstreichergewerbe wird beson- 
ders von Richard Halfter betont. Im Deutschen Reiche 
ist für Arbeiten mit Blei oder bleihaltigen Stoffen eine zehn- 
stündige Arbeitszeit vorgeschrieben (§ 12 Abs. 4 der Bundesrats- 
Verordnung vom 26. Mai 1903); noch weitergehende Einschrän- 
kungen sind für Akkumulatorenfabriken vorgesehen (§ 17 der 
Bundesrats-Verordnung vom 11. Mai 1898). 

Vom hygienischen Standpunkte aus, der hierbei allein 
ausschlaggebend ist, muß verlangt werden, daß die regel- 
mäßige tägliche Arbeitszeit eines Bleiarbeiters unter 
keinen Umständen länger als 10 Stunden dauert und daß 
sie bei allen Arbeiten, die besondere Anstrengung er- 
fordern oder bei denen besondere Gesundheitsgefahren 
drohen, möglichst auf 8 Stunden herabgesetzt wird. 

Der Schutz der Arbeiter gegen Bleierkrankungen erfordert 
weiter, daß ihnen regelmäßige Pausen für das Frühstück, das 
Mittagessen und den Nachmittagskaffee gewährt werden und daß 
diese nicht zu kurz bemessen werden, damit auch genügende Zeit 
zu einer gründlichen Reinigung bleibt. Bei kurzen Pausen wird das 
Waschen natürlich entsprechend beschleuniget und wenig sorg- 
fältig gemacht oder unterbleibt ganz. 

Die Mittagspause sollte mindestens eine Stunde, die Früh- 
stücks- und Nachmittagspause mindestens ^/^ Stunde dauern. 
Zweckmäßig ist es auch, wenn die Arbeit 5 bis 10 Minuten vor 
Beginn der Pausen eingestellt wird, damit eine gründliche Reini- 
gung ohne Übereilung und Verlust an freier Zeit vorgenommen 
werden kann. 

Für Maler und Anstreicher auf Bauten sollte nach G^werbe- 
inspektor Hauck die Mittagspause auf etwa i Stunde und 
10 Minuten festgesetzt werden, damit sie 10 Minuten früher als 
die anderen Handwerker zu arbeiten aufhören und diese Zeit 
benutzen können, um sich gründlich zu waschen. Wenn die An- 
streicher gleichzeitig mit den übrigen Handwerkern aufhören, 
werden sie nur zu leicht geneigt sein das Waschen ganz zu 
unterlassen, um mit den anderen zum Essen zu gehen. 
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IIL Wirtsdiaftlidie MaBnahmen. 
I. Löhne. 

Der Schutz der Arbeiter gegen Bleierkrankungen ist nicht 
nur eine Forderung der Menschlichkeit, sondern lieget auch in 
dem richtig verstandenen Interesse der Arbeitgeber selbst. 

Jeder Erkrankungsfall unter den Arbeitern eines Betriebes 
bedeutet für den Arbeitgeber einen Nachteil, einen wirtschaftlichen 
Verlust, denn statt des erkrankten muß ein anderer weniger 
geübter Arbeiter eingestellt und wieder angelernt werden. 
Daraus entstehen stets Verluste und Störungen. Jeder erfahrene 
Betriebsleiter wird bestätigen, daß nichts so unangenehm und 
hemmend auf den regelmäßigen, geordneten Gang des Betriebes 
einwirkt, wie ein häufiger Arbeiterwechsel. Daher gehören auch 
gute, auskömmliche Löhne zu den Maßnahmen zur Bekämpfung 
der Bleigefahr. Selbst ein starkes Angebot von Arbeitskräften 
sollte daher für Bleibetriebe keinen Anlaß geben die Löhne zu 
drücken. 

In diesem Sinne wird u. a. auch von Gewerbeinspektor 
Hauck und von Wilhelm Gessler für das Anstreichergewerbe, 
und von anderer Seite für Akkumulatorenfabriken die Festsetzung 
eines Minimallohnes, wie dies z. B. in Neu-Seeland für das An- 
streichergewerbe geschehen sei, empfohlen. Dr. Guidelli wünscht, 
daß der Lohn entsprechend der Größe der Gefahr festgesetzt 
werde. 

Scheinbar werden in den meisten Bleibetrieben infolge des 
fast immer vorhandenen Arbeitermangels höhere Löhne gezahlt 
als in anderen Industrien. Ganz besonders haben die Bleihütten 
trotz der verhältnismäßig hohen Löhne stets mit Arbeitermangel 
zu kämpfen. Die Hüttenarbeit ist, wie Richard Müller aus- 
führt, schon des unvermeidlichen Wechsels der Tag- und Nacht- 
schicht und der Sonntagsarbeit wegen sehr unbeliebt. Auch 
dieser Umstand führt zur Zahlung höherer als der landesüblichen 
Löhne. 

Wenn Klompe (in Bauer »Gesundheitsgefährlichc Industrien« 
S. 353) im Gegensatz hierzu angibt, dsiß die Löhne der Blei- 
arbeiter in den Niederlanden infolge reichlicheren Angebots von 
Arbeitern verhältnismäßig niedrig seien, so dürften dabei nach 
Ansicht von Dr. Etz hauptsächlich minderwertige Gelegenheits- 
arbeiter in Frage kommen, die in Blcibctrieben aber möglichst 
gar nicht beschäftigt werden sollten. 
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Aus den gleichen Gründen sollten auch alle Arbeiten, welche 
anerkannt gesundheitsschädlich sind, nur im Tagelohn ausgeführt 
werden, da Akkordlohn die Arbeiter leicht zu raschem unvor- 
sichtigen Arbeiten und zum Abkürzen der Pausen auf Kosten 
der Reinlichkeit veranlaßt. Besonders für das Anstreichergewerbe 
und die Akkumulatorenherstellung wird ausdrücklich die Beseiti- 
gung der Akkordlöhne (Stücklöhne) gefordert. 

Auffallenderweise wird dagegen von Dr. Etz empfohlen, die 
äußerst gesundheitsgefährliche Kammerarbeit in Bleiweißfabriken 
im Akkordlohn ausführen zu lassen, weil die Arbeiter dann zu 
jeder Zeit, wenn sie das Bedürfnis deizu empfinden, pausieren 
können, was ihnen lieber sei, als eine bestimmte Pause. »Es 
kommt z. B. häufig vor«, schreibt Dr. Etz, »daß eine zum Aus- 
nehmen in Akkord gegebene Kammer fast entleert ist, wenn die 
Zeit der Pause herannaht und die Arbeit unterbrochen werden 
muß. Die Arbeiter müssen nun ihre beschmutzten Klleider aus- 
ziehen, ihre Stunde Pause absitzen und dann die Arbeitskleider 
wieder anlegen, um nur noch vielleicht eine halbe Stunde bis zur 
Entleerung der Kammer zu arbeiten. Die Pausen bedeuten da- 
her unter Umständen eine nicht nur unpraktische, sondern auch 
schädliche Komplizierung der Arbeitsfürsorge.« 

Diese Begründung kann aber nicht als durchschlagend an- 
erkannt werden, denn die bereits erwähnten mit der Akkordarbeit 
verbundenen Nachteile wiegen schwerer, als die von Dr. Etz 
hervorgehobenen Unzuträglichkeiten, zumal diese wahrscheinUch 
auch durch zweckmäßige Einteilung der Arbeit vermieden werden 
können. 

Nicht mit Unrecht wird aber von mehreren Seiten darauf 
hingewiesen, daß eine gesetzliche Regelung der Lohnverhältnisse 
und -bedingungen schwierig und vielleicht kaum möglich ist, da 
diese doch mehr oder weniger stets Gegenstand freier Verein- 
barung zwischen den Beteiligten bleiben und sich nach Angebot 
und Nachfrage richten werden. 

2. Arbeiterwohnräume. 

Im engsten Zusammenhange mit der .Lohnfrage steht auch 
die Wohnungsfrage. Die Größe, Beschaffenheit und Einrichtung 
der Wohnung richtet sich nach dem Preise, der dafür angelegt 
werden kann. Die Arbeiter sind im allgemeinen nicht in der 
Lage viel für die Wohnung aufzuwenden, und demgemäß genügt 
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diese oft kaum den bescheidensten hygienischen Ansprüchen. 
Ungeeignete, schlechte Wohnungen können aber die Gesundheit 
und damit die Widerstandsfähigkeit gegen Bleierkrankungen nach- 
teilig beeinflussen. 

Daraus ergibt sich weiter, daß auch die Beschaffung guter, 
gesunder und ausreichend großer Arbeiterunterkunfts- 
und Schlafräume ein Mittel zur Bekämpfung der Blei- 
gefahr sein kann. Diese Erkenntnis hat dazu geführt, daß 
vielfach zur Unterbringung der nicht am Orte selbst oder in der 
Nähe wohnendejn Arbeiter, zumal in größeren Werken, Arbeiter- 
schlafhäuser errichtet werden. Dadurch wird auch das in so 
vieler Hinsicht schädliche und in keiner Hinsicht nützliche Schlaf- 
und Kostgängerwesen beseitigt oder beschränkt. Eingehende und 
durchaus zutreffende Ausführungen über Arbeiterschlafhäuser fin- 
den sich in dem II. Band. 

Wo für die Verheirateten am Orte gesunde Wohnungen über- 
haupt nicht oder nicht in genügender Zahl vorhanden sind, da 
sollte der Arbeitgeber nach Kräften helfend eingreifen durch 
Gewährung von Baugeldem unter günstigen Bedingungen oder 
durch Erbauung von Arbeiterwohnungen. 

Selbst wenn diese auch keine oder doch nur eine äußerst 
bescheidene Rente abwerfen, so sind doch die damit verbundenen 
indirekten Vorteile, zu denen besonders die Heranziehung und Er- 
haltung eines festen und widerstandsfähigen Arbeiterstammes ge- 
hört, sehr groß. 

Die Erbauung der Arbeiterwohnungen durch den Arbeit- 
geber selbst hat aber das Bedenken, daß die Arbeiter dadurch noch 
abhängiger werden, denn sie müssen im Falle einer Kündigung 
und Entlassung gewöhnlich auch sofort die Wohnung räumen. In- 
folgedessen werden dazu neuerdings besondere Baugenossen- 
schaften unter Beteiligung der Arbeiter gebildet, die den 
Bau und die Verwaltung der Arbeiterwohnungen übernehmen und 
es meistens dem Arbeiter ermöglichen, allmählich Eigentümer des 
von ihm bewohnten Hauses zu werden. 

IV. Mitwirkung der Gesetzgebung bei der Bekämpfung der 

Bleigefahr. 

Die Bekämpfung der Bleigefahr erfordert — wie in den 
vorstehenden Abschnitten näher dargelegt ist — außer einer 
möglichst großen Vollkommenheit der technischen Betriebsein- 
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richtungen — für gewisse Bleibetriebe das Verbot der Beschäftigung 
weiblicher und jugendlicher Arbeiter und eine Beschränkung der 
täglichen Arbeitszeit Femer ist in allen Bleibetrieben die Be- 
schaffung von ausreichenden Umkleide-, Speise-, Wasch- und 
Baderäumen, die Beschaffung und Instandhaltung von Arbeits- 
kleidung und persönlichen Schutzmitteln notwendig. Alle der- 
artigen Maßnahmen können aber — wie die Erfahrung in 
allen Ländern beweist — ohne gesetzlichen Zwang und 
ohne eine besondere Aufsichtsbehörde nicht durchge- 
führt werden. Das ist von allen Seiten anerkannt und kann 
ernstlich gar nicht bezweifelt werden. 

Zu einer wirksamen Bekämpfung der Bleigefahr ist daher 
die Hilfe der Gesetzgebung nicht zu entbehren. Diese wird sich 
u. a. auf den Ausschluß der weiblichen und der jugendlichen oder 
auch der minderjährigen Personen, auf die Festsetzung einer Maxi- 
malarbeitszeit für gewisse Betriebe, auf die Zahl und Dauer der 
Pausen, auf' die Verpflichtung zur Einrichtung von Speise-, Wasch- 
und Umkleide- und Baderäumen erstrecken müssen. Endlich sollten 
auch für einzelne besonders schädliche Industriezweige noch weiter 
gehende Vorschriften über ärztliche Untersuchung, Ausschluß un- 
geeigneter Persönlichkeiten, technische Einrichtung, Badezwang, 
Arbeitskleider usw. erlassen werden. 

Dr. Etz führt hierzu folgendes aus: »Schon seit dem An- 
fang der sogenannten sozialen Gesetzgebung haben alle Kultiu*- 
staaten Gesetze zum Schutze von Leben und Gesundheit der 
Arbeiter erlassen. Dieselben sind ursprünglich für alle gewerblichen 
Arbeiter gemeinschaftlich bestimmt gewesen; industriell vorge- 
schrittene Staaten haben in den letzten Dezennien auch dem Be- 
dürfnis Rechnung getragen für besonders gefährUche Betriebe 
spezielle Vorschriften zum Schutze der Gesundheit der Arbeiter 
zu geben. Die anderen Staaten sind bei dem alten System der 
»Rahmengesetzgebung« geblieben. Doch beginnen auch sie ein- 
zusehen, daß es nur möglich ist, den Schutz der Arbeiter bei der 
Fabrikation und Verwendung von Giften, wie in den Bleibetrieben, 
durch weitgefaßte, die Totalindustrie betreffende Regulative zu 
erreichen und durch Lokalverordnungen der Unterbehörden die 
Gesetze zu spezialisieren. 

Am weitesten sind im Erlaß von Spezialbestimmungen das 
Deutsche Reich, England und Belgien voraus, dagegen hält Frank- 
reich noch an dem Typus der Rahmengesetzgebung fest 
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Die Erfolge einer solchen Entwicklung der Gesetzgebung 
sind nicht ausgeblieben, sie würden aber zweifellos noch größer 
sein, wenn die staatlichen Vorschriften in allen Ländern gleich 
streng wären, damit nicht die Furcht im Konkurrenzkampf zu 
unterliegen, solche Staaten, die willens sind jeden gesetzlichen 
Einfluß zur Beseitigung der Gefahr aufzubieten, veranlaßt mit 
dem Erlaß von Verordnungen zurückzuhalten. 

Die internationale gleichmäßige Regelung der Gesetzgebung 
ist also eine notwendige Vorbedingung für die Einrichtung eines 
vollkommenen Arbeiterschutzes.« 

Die gesetzliche Regelung soll sich aber nicht nur 
auf den Schutz gegen Erkrankungsgefahr erstrecken, 
sondern auch die Fürsorge für die erkrankten und arbeits- 
unfähig gewordenen Arbeiter regeln. 

Dr. Guidelli und Heinrich Ritzel fordern nachdrücklichst, 
daß die beruflichen Bleivergiftungen als Betriebsunfälle 
angesehen werden und wie diese entschädigungspflichtig sein 
sollten. Der erstere macht für die Schadloshaltung des Arbeiters 
folgende Vorschläge: 

a) Während der ganzen Dauer der Krankheit soll der 
Arbeiter freie Behandlung durch Arzt und Apotheke und 
eine 50*^/^ seines mittleren Tagelohnes entsprechende 
Summe empfangen. 

b) Im Todesfall des Arbeiters sollen die Angehörigen, deren 
Unterhalt von seinem Lohne bestritten wurde, eine dem 
Lohne des Arbeiters entsprechende Entschädigung er- 
halten. 

Bisher besteht nur in der Schweiz ein Gesetz, nach welchem 
Bleivergiftungen unter die Betriebsunfälle gerechnet werden. 
Dr. Etz glaubt auch, dsiß der allgemeine Erlaß solcher Be- 
stimmungen verfrüht sei und bezieht sich dabei auf die Aus- 
führungen von Wood in Bauer »Gesundheitsgefährliche Industrien« 
S. 231. »Die von Wood angegebene Lösung der Frage in 
Form der Errichtung einer besonderen Versicherung, zu der 
Unternehmer, Arbeiter und Staat beizutragen hätten, läßt 
sich in den Staaten, die Alters- und Invaliditätsversicherung 
haben, wie das Deutsche Reich viel einfacher darin finden, daß 
die gewerblich Vergifteten, nachdem sie den Anspruch auf die 
Unterstützung seitens der Krankenkasse verloren haben, als 
Halbinvalide mit der Hälfte ihres Lohnes auf die Dauer der 
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Erwerbsunfähigkeit von der Invalidenversicherung übernommen 
werden.« 

Die Überwachung der Vorschriften für Bleibetriebe ist in 
den meisten Industriestaaten besonderen Beamten — den Gre- 
werbe- oder Fabrikaufsichtsbeamten — übertragen, da sich heraus- 
gestellt hat, daß die Polizeiorgane dazu nicht imstande sind. 
Diese Regelung der Aufsicht hat sich — wie allseitig anerkannt 
wird — durchaus bewährt, so daß ihre allgemeine Einführung 
dringend befürwortet wird; nur von einer Seite ist der Befürchtung 
Ausdruck gegeben, daß die Besichtigungen durch die Gewerbe- 
aufsichtsbeamten zu selten stattfänden und im Anschluß daran 
der Wunsch geäußert, daß eine ständige Überwachung der 
Bleibetriebe eingeführt werden sollte. Gewerbeinspektor Hauck 
hält eine solche dauernde Überwachung für praktisch ganz un- 
durchführbar und weist darauf hin, daß auch die Befolgung sehr 
vieler anderer Vorschriften gleichfalls nur »stichprobenweise« kon- 
trolliert würden und trotzdem eine ganz befriedigende sei. 

Die Tätigkeit der staatlichen Aufsichtsbeamten darf sich selbst- 
verständlich nicht auf die einfache Kontrolle der erlassenen ge- 
setzlichen Bestimmungen beschränken, sondern es muß ihnen auch 
vorbehalten bleiben, je nach den Verhältnissen besondere und 
weitergehende Anordnungen zur Bekämpfung der Bleigefahr zu 
treffen. 

Dr. Etz und Dr. Guidelli regen schließlich noch an, be- 
sondere Aufsichtskommissionen — etwa für jeden Fabrik- 
inspektionsbezirk eine — zu ernennen. Solche Aufsichtskommis- 
sionen bestehen in Frankreich und in der Schweiz und haben den 
Zweck die staatlichen Aufsichtsbeamten, die Betricbsuntemehmer 
und die beamteten oder Fabrikärzte einander näher zu bringen 
um aus gemeinsamer Tätigkeit stets neue Anregungen für die Ge- 
setzgebung und ihre praktische Ausführung zu gewinnen. Nach 
dem ersteren soll die Hauptaufgabe der Kommission darin be- 
stehen, daß in ihr die besten Mittel und Wege beraten werden 
um die Bleigefahr allmählich ganz zu beseitigen. Sie soll neue 
Erscheinungen auf dem Gebiete der Technik auf ihre Verwendbar- 
keit zur Verhütung von Bleivergiftungen prüfen, die Brauchbar- 
keit der von den Ärzten empfohlenen Maßnahmen untersuchen usw. 
Über ihre Sitzungen und Beratungen ist von der Kommission ein 
Jahresbericht anzufertigen, der besonders auch statistische Auf- 
stellungen enthalten soll. Dieser Bericht würde den Fabrik- 
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Inspektoren eine Fundgrube sein beim Entwurf ihrer Anordnungen, 
und die auf der Basis des Berichts erlassenen Bestimmungen 
hätten den großen Vorzug, dem Vorwurfe praktischer Unverwend- 
barkeit nicht ausgesetzt zu werden, weil sie unter Mitwirkung der 
Fabrikanten aufgestellt worden sind. 

Gegen den Erlaß besonderer gesetzlicher Bestim- 
mungen für den Schutz der Arbeiter im allgemeinen und der 
Bleiarbeiter im besonderen werden häufig wirtschaftliche Be- 
denken vorgebracht. Den Arbeitgebern sollen dadurch so 
erhebliche Aufwendungen entstehen, daß die betreffende Industrie 
gegenüber derjenigen anderer Länder, in welchen solche Be- 
stimmungen fehlen, nicht mehr konkurrenzfähig ist. 

Es ist sehr schwer ein völlig zutreffendes Urteil darüber zu 
gewinnen, inwieweit diese Befürchtungen gerechtfertigt sind. 
Jedenfalls ist nicht zu bestreiten, daß in vielen Ländern derartige 
Schutzbestmimungen seit Jahren bestehen, ohne daß ein Rückgang 
der Industrie bemerkbar geworden ist. Der beste Weg zur Beseiti- 
gung solcher Bedenken ist natürlich eine internationale Regelung 
der ganzen Arbeiterschutzgesetze und diese ist daher nach Mög- 
lichkeit zu erstreben. Andererseits ist es aber nicht angängig, 
bis dahin von weiteren Schritten abzusehen, denn gegenüber 
einer unzweifelhaft festgestellten erheblichen Gefährdung der 
Arbeiter müssen alle anderen Rücksichten zurücktreten, besonders 
da am letzten Ende doch die Industrie selbst wieder den größten 
Vorteil an der Erhaltung und Besserung der Gesundheit der 
Arbeiter hat ganz abgesehen von den indirekten Vorteilen 
durch Verminderung der Krankenkassen-, Invaliden- und Unfall- 
rentenbeiträge. Die Erfahrung bestätigt immer wieder, daß eine 
gesunde, kräftige und mit ihrer Arbeit zufriedene Arbeiterschaft 
auch am meisten leistet und die sicherste Stütze des Betriebes ist. 



6. Kapitel. 

Bleierz- Bergwerke und -Aufbereitungsanstalten. 

Nach der übereinstimmenden Ansicht derjenigen Autoren, 
welche sich mit den Erkrankungen unter den Arbeitern der 
Bleierz-Bergwerke und -Aufbereitungsanstalten näher beschäftigt 
haben, besteht weder bei der Förderung, noch bei der mecha- 
nischen Aufbereitung von Bleierzen und bleihaltigen Erzen eine 
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praktisch in Betracht kommende Bleigefahr, wenigstens soweit es 
sich dabei um das bei weitem häufigste Erz, den Bleiglanz, 
handelt Dieser enthält das Blei als Schwefelblei, das, wie schon 
im I. Kapitel ausgeführt wurde, nicht giftig ist, da es in den 
Körpersäften, besonders in den Verdauungssäften, fast unlöslich ist 

Dr. Rambousek bemerkt hierzu: »Wir finden diese Tat- 
sache durch die Aussagen und Erfahrungen eines jeden Montan- 
arztes^ und anderer Praktiker, sowie durch jede genau geführte 
Statistik* bestätigt, weiter noch erwiesen durch das physiologische 
Experiment am Tiere und die Erforschung des Bleisulfids im 
menschlichen Körper. Dr. Rambousek hat außerdem die ganze 
neue Literatur daraufhin durchforscht, ob irgend ein Fall bekannt oder 
veröffentlicht oder auch nur erwähnt worden sei, daß durch das 
Bleisulfid Vergiftungserscheinungen irgend welcher Art bewirkt 
worden wären — jedoch mit vollkommen negativem Er- 
folge. »Und der Bleigrubenarbeiter müßte erkranken, wenn der 
Galenit giftig wäre, da er wie der Aufbereiter mit dem durch 
die mechanische Arbeit zerstäubten Materiale so innig in Be- 
rührung kommt, daß er dieses durch Atmung, durch Verschlucken 
und auch durch die Haut aufnehmen müßte.« 

Die Frage nach der Bekämpfung der Bleigefahr bei der 
Beförderung und Aufbereitung von Bleierzen beantwortet sich 
daher, soweit es sich bei diesen Prozessen um Bleiglanz handelt 
— und dies ist zumeist der Fall — dahin, daß bei der För- 
derung und Aufbereitung von Bleiglanz keine Bleiver- 
giftungsgefahr existiert. 

Es entfallen somit Maßnahmen zur Beseitigung einer Grefahr 
in diesem Sinne. 

Prof. Sommerfeld ist gleichfalls zu dem Ergebnis gelangt, 

*) So konstatiert Wegener, der über eine reiche Erfahrmng als Elnappschafts- 
arzt in Clausthal verfügt, daß eine Vergiftung bei der Trennung des Erzes von dem 
tauben Gesteine durch Hämmern niemals vorkommt, ebenso nicht bei der Hand- 
scheidung, beim Pochen und Schlämmen (Dr. Rambousek). 

^ Außerordentlich auffallend ist in der sehr genau geführten amtlich ver&ffent 
lichten Statistik der Bruderlade der Pribamer Bleihütte nachfolgender Umstand: 

Das Werk beschäftigt durchschnittlich 3500 bis 5000 Gruben- und Aufbereitungs- 
arbeiter, welche nur mit Bleierz zu tim haben. Unter denselben ist vom Jahre 1894 
bis zum Jahre 1903 kein einziger Fall von Bleikolik zu verzeichnen. 

Hüttenarbeiter beschäftigt das Werk zwischen 350 und 500, somit ungefähr den 
zehnten Teil der Grubenarbeiterschaft. Unter diesen Hüttenarbeitern kommen 6 bis 
22 Kolikfälle, im Durchschnitt 13 jährlich, vor. 

Ähnliches ist den allerdings weit ungenaueren Statistiken der Känithener imd 
Krainer Hütten zu entnehmen (Dr. Rambousek). 
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daß weder in den Bleierzbergwerken, noch in den Aufbereitungs- 
anstalten praktisch eine Bleigefahr in Betracht komme. 

Die gesimdheitlichen Gefahren in diesen Betrieben sind nur 
allgemeiner Natur, wie wir ihnen ohne Ausnahme in allen anderen 
Grruben begegen. Die größte Gefahr liegt in der Schädlichkeit 
des mineralischen Staubes, unter der besonders die Arbeiter an 
den Bohrmaschinen zu leiden haben. Die Maßnahmen zur Be- 
kämpfung der Staubgefahr sind bereits früher eingehend er- 
örtert Für die Bergwerke kommt in erster Linie und fast allein 
das Anfeuchten des Gesteins in Betracht, besonders beim Maschinen- 
bohren ist die ständige Zuführung von Wasser an die Bohrstellen 
unbedingt notwendig, sobald es sich um trockenes Gestein handelt. 

Eine zweckmäßige Einrichtung, welche von der Königlichen 
Berginspektion Clausthal zur Beseitigung des Staubes getroffen 
ist, beschreibt Prof. Sommerfeld: »Auf sämtlichen Strecken ist 
eine Rohrleitung von 54 mm lichtem Durchmesser verlegt, die 
an ein Wasserbassin von 2 bis 3 cbm Inhalt angeschlossen ist. 
Das Bassin ist so aufgestellt, daß es regelmäßigen Zufluß von 
reinem Wasser hat und dsiß in der Leitung an allen Verbrauchs- 
stellen stets ein Druck von 2 bis 4 Atmosphären vorhanden ist. 

Von der Hauptleitung zweigen einzöllige Gasrohre nach den 
einzelnen Betriebspunkten ab, die etwa 5 — 6 m vor dem Arbeits- 
ort endigen. An die Gasrohre schließen sich Gummischläuche von 
14 mm lichtem Durchmesser an, welche in ein i m langes, 2,3 mm 
weites Mannesmannröhrchen auslaufen. Zwischen Röhrchen und 
Gummischlauch ist ein Ventil eingeschaltet. 

Beim Gebrauch wird das Röhrchen neben dem Bohrer in 
das Bohrloch gesteckt und das Ventil geöffnet. Das heraus- 
spritzende Wasser schlägt den sich bildenden Gesteinsstaub nieder 
und führt ihn mit sich durch die Bohrlochsöffnung ab. 

Die Anlagekosten für eine 100 m lange Hauptleitung mit 
17 angeschlossenen Betriebspunkten würden betragen: 
Sammelbassin, 2 cbm Wasser enthaltend .... 32,00 Mk. 
155 Stück schmiedeeiserne patentgeschweißte Rohre 
von 60 mm Durchmesser, eingerechnet T-Stücke 

und Krümmer 882,50 „ 

95 Stück Gasrohre mit Bogenstücken 332,50 „ 

17 Stück Gummischläuche von je 6 m Länge . . 377,20 „ 

Montage ■ « i75>35 » 

zusammen 1800,00 Mk. 

Leymann, Dm Bekämpfung der Bleigefahr in der Industrie. 7 
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Die für die Verhütung der Staubentwicklung beim Bohren 
verwendeten, nicht sehr erheblichen Kosten werden durch die Er- 
haltung eines gesunden Arbeiterstammes und durch die Ersparung 
sehr erheblicher Aufwendungen für die Unterstützung der kranken 
und invaliden Arbeiter reichlich aufgewogen, c 

7. Kapitel. 

Chemische Verwendung von Blei in Bleifarbenwerken, 
Akkumulatorenfabriken und dergleichen. 

Von Dr. P. Etz. 

Zu den Industrien, welche sich mit der Verarbeitung von 
Bleiprodukten beschäftigen, gehören besonders: 
I. Die Bleiweißfabrikation. 
II. Die Bleioxyd-(Glätte, Massicot-)fabrikation. 
III. Die Mennigefabrikation. 
rV. Die Bleisuperoxydfabrikation. 
V. Die Bleiacetat(Bleizucker-)fabrikation. 
VI. Die Bleinitratfabrikation. 
Vn. Die Bleichroniat-(Chromgelb-)fabrikation. 
Vm. Die Natriumnitritfabrikation. 
IX. Die Akkumulatorenfabrikation. 
Die übrigen Industrien, welche Blei chemisch verarbeiten, 
sind in wirtschaftlicher und hygienischer Hinsicht von geringerer 
Bedeutung; außerdem sind die zum Schutz der Arbeiter erforder- 
lichen Maßnahmen fast die gleichen wie in den vorgenannten 
Industrien. 

Unter diesen steht die Bleiweißfabrikation an erster Stelle, 
einerseits weil sie in wirtschaftlicher und hygienischer Beziehung 
die wichtigste ist, und andererseits, weil bei der Bleiweißherstellimg 
Arbeiten vorkommen, die auch in den anderen Bleiindustrien 
wiederkehren, so dsiß bei letzteren häufig auf die Beschreibung 
der Bleiweißfabrikation verwiesen werden kann. 

Zur besseren Übersicht über die Gesundheitsschädlichkeit 
der verschiedenen Arbeitsverrichtungen sind diese in drei Ge- 
fahrenklassen geteilt. 

Die Gefahrenklasse III bezeichnet die geringste Gefahr. 
Sie umfaßt diejenigen Arbeiten, bei denen der Arbeiter nur die 
in jedem Gewerbe übliche Reinlichkeit und Vorsicht anzuwenden 
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braucht, um nicht zu erkranken, vorausgesetzt, daß er nicht ent- 
weder von vornherein kränklich oder im Privatleben notorisch 
unsauber ist 

Unter Gefahrenklasse II fallen alle Arbeiten, bei denen 
ein höherer Grad von Vorsicht seitens des Arbeiters notwendig 
ist, um einer Einatmung bleihaltigen Staubes oder einer Verun- 
reinigung des Körpers mit bleiischen Produkten zu entgehen, wo 
andererseits aber die apparativen Einrichtungen und die nötigen 
Schutzmittel vorhanden sind, welche die gänzliche Vermeidung 
einer Bleivergiftung ermöglichen. 

Der Gefahrenklasse I sind diejenigen Arbeiten zugeteilt, 
bei denen der Arbeiter auch mit allen ihm zur Verfügung ge- 
stellten Mitteln und trotz aller Vorsichtsmaßnahmen nicht völlig 
gegen Staub und Schmutz gesichert ist. Es ist eine der Zukunft 
vorbehaltene Aufgabe, auch für sie einen Weg zu finden, der die 
Gefahr auf die Klasse II herabmindert. Wo mehrere Ausführungs- 
formen für dieselbe Arbeit bekannt sind, ist die Ersetzung der 
gefährlichen durch diejenigen der niederen Gefahrenklasse zu er- 
streben, beziehungsweise gesetzlich anzuordnen. 

I. Die BleiweiBfabrikation. 

Die Herstellung von Bleiweiß, dessen normaler Zusammen- 
setzung die chemische Formel Pb(OH)2, 2 PbCO, — baisisch 
kohlensaures Blei — entspricht, erfolgt nach verschiedenen Me- 
thoden. Die alte Benennung derselben nach Ländernamen, als 
holländisches, englisches, deutsches, österreichisches Verfahren, ist 
indes heute nicht mehr zutreffend, insofern die bezeichneten 
Länder nicht mehr ausschließlich ihre alten Herstellungsverfahren 
anwenden; die verschiedenen Arbeitsweisen sind vielmehr in alle 
Länder eingeführt, haben sich gegenseitig ergänzt, sind ver- 
schmolzen, und neue Arten der Bleiweißgewinnung sind daraus 
hervorgegangen. Man findet es deshalb erklärlich, daß manche 
Bezeichnung falsch angewendet wird, wie es auch noch an ver- 
schiedenen Stellen der »Gesundheitsgefährlichen Industrien«, her- 
ausgegeben von Prof. Bauer*), geschehen ist. 

Ein klareres Bild von dem inneren Zusammenhang der 
Gruppen wird gewonnen, wenn man zwischen Verfahren, die 
vom metallischen Blei, und solchen, die von Bleioxyd 

^) Im Laufe dieses Kapitels wird der Sammelband »Gresmidheitsgelährliche 
Industrien« beim Zitieren von Stellen mit der Abkürzung G. I. bezeichnet 
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ausgehen, unterscheidet. In ersteren wird metallisches Blei 
der Einwirkung von Essigdämpfen, Luft und Kohlensäure aus- 
gesetzt, man erhält ein trockenes oder wenig feuchtes Rohprodukt. 
In den anderen stellt man aus Bleioxyd mit Essigsäure eine Lösung 
von basischem Bleiacetat oder einen Brei her, der überschüssiges 
Bleioxyd enthält, und leitet Kohlensäure ein. Das Endprodukt 
ist ein Schlamm von Bleiweiß mit Bleizucker enthaltender Flüs- 
sigkeit. 

Hauptrepräsentanten der ersten Gruppe — der Corrosions- 
verfahren — sind dais holländische, deutsche und österreichische 
(Kremser-) Verfahren, der zweiten Grruppe das französische und 
englische Verfahren. Dais holländische heißt auch Logenverfahren, 
das österreichische Stuben- oder Kisten verfahren, das englische 
und französische Präzipitations- oder Fällungsverfahren. 

Die größte Bedeutung haben das deutsche Kammer- 
verfahren und das englische Präzipitationsverfahren. Die 
Logen- und Stubenfabrikationsmethoden stehen auf dem Aus- 
sterbeetat, werden im Deutschen Reich überhaupt nicht mehr an- 
gewandt und dienen eigentlich nur zur Herstellung von Spezial- 
marken (Kremser Weiß). 

Eine besondere IClasse bilden die elektrolytischen Methoden 
zur Grewinnung von Bleiweiß; die in vielen Patenten niederge- 
legten Vorschläge hierzu haben jedoch keine praktischen Erfolge 
gezeitigt Eine in sehr großem Maßstabe in Deutschland ange- 
legte, auf Luckows Patente geg^ndete Fabrik mußte nach 
einem Jahre den Betrieb wieder einstellen, weil er nicht kon« 
kurrenzfähig war. Auch Kaup (G. L, S. 82) erwähnt einen 
solchen erfolglosen Versuch in Österreich. Die elektrolytischen 
Methoden werden deshalb hier nicht beschrieben. 

I. Das deutsche oder Kammerverfahren 
ist dasjenige, nach welchem die größte Menge Bleiweiß hergestellt 
wird. Es wickelt sich in folgenden Phaisen ab: 

a) Abladen des Bleis; 

b) Gießen des Bleis in Platten; 

c) Transport zur Oxydierkammer; 

d) Behängen der Oxydierkammer; 

e) Verwandlung des Bleis in basisch-kohlensaures Blei; 

f) Ausräumen der Kammer; 

g) Transport der Rohware zu den Schlämmen; 
h) Schlämmerei und Naßmahlerei; 
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i) Filtrieren; 

k) Transport zum Trockenraum; 
1) Trocknen des reinen Bleiweiß; 
m) Pulverisieren des Blei weiß; 

n) Verpacken des Bleiweiß als Pulver oder in Stücken; 
o) Anreiben des Blei weiß in öl; 
p) Lagern und Versand; 
q) Kohlenfahren, Reinigen der Räume; 
r) Zentralentstaubung. 

a) Das Abladen des Bleis 

wird gewöhnlich durch die Hofarbeiter vorgenommen. Eine direkte 
Vergiftung durch die Haut hindurch beim Angreifen der Blei- 
blöcke mit den unbedeckten Händen kommt nicht vor; wohl aber 
kann indirekt auf dem Wege der Nahrungs- und Genußmittel 
eine Bleiaufnahme in den Verdauungsapparat erfolgen. Bei 
einiger Vorsicht und Sauberkeit des Arbeiters ist jedoch keine 
Gefahr vorhanden. Die Arbeit des Abiadens dürfte daher in 
Gefahrenklasse HI zu stellen und eine Anordnung des Hand- 
schuhtragens nicht erforderlich sein. 

b) Das Gießen des Bleis 

in Platten gehört in die Gefahrenklaisse III. Die Blöcke werden 
in einem eisernen KesselJ geschmolzen, und das flüssige Blei 
wird in dünne, meterlange, handbreite Lamellen gegossen. Die 
ältere Methode besteht darin, daß ein Mann mit einem eiser- 
nen Löffel aus dem Schmelzkessel schöpft und den Inhalt auf 
einer schienenartigen Form, die schief zum Rande des Kessels 
abfällt, ausgießt; dazu gehört einige Gewandtheit und Übung. 
Ein zweiter Mann nimmt sofort den erstarrten Lappen mit einer 
Pinzette ab, — wobei er die Hand mit einem Lederhandschuh 
bedeckt, um sich nicht zu verbrennen — und legt ihn direkt auf 
den Wagen, in welchem dais Blei zur Kammer gefahren wird. 
Von Zeit zu Zeit gießen die Arbeiter Waisser auf die Schiene, 
um sie abzukühlen; der dabei entstehende Dampf soll, um nicht 
belästigend zu wirken, durch einen über die Schiene angebrachten 
Hut aus Eisenblech und ein anschließendes Rohr zur Esse ab- 
geführt werden. Über dem Bleischmelzkessel befindet sich ein 
ebensolcher Helm mit Abzugrohr zur Esse. Daß die Arbeiter 
durch Bleidampf aus dem Schmelzkessel vergiftet werden könnten, 
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ist ausgeschlossen. Denn zu einer so starken Überhitzung des Bleis, 
daß ein Verdampfen stattfindet, kann es nicht kommen. Das Blei 
gießt sich am besten, wenn es nur wenig über seinen Schmelz- 
punkt (330® C) erhitzt wird. Höhere Temperaturgrade machen 
sich sofort durch Brechen der Lappen beim Abnehmen und zu 
langsames Erkalten bemerkbar, so daß die Leute gezwungen sind, 
das Feuer stets in mäßiger Hitze zu halten. Auch vermehrt 
sich bei Überhitzung das auf der Oberfläche der Schmelze sich 
bildende Bleioxyd so sehr, daß es den Arbeiter am Ausschöpfen 
des Bleis hindert. Oft wird behauptet, daß sich beim Schmelzen 
des Bleis Bleidampf oder Bleirauch bilden soll. Es ist aber 
nicht möglich, daß das Blei als metallischer Dampf bei offenem 
Luftzutritt an der Oberfläche der Schmelze in die Atmosphäre 
destillieren kann, weil jedes verdampfte Molekül Blei so- 
fort bei der Verdampfungswärme durch den Sauerstoff 
der Luft in Oxyd verwandelt wird. Letzteres ist bei dieser 
Temperatur nicht flüchtig und bleibt auf der Oberfläche liegen. 
Es kann nur mechanisch fortgerissen werden. Daher ist die ein- 
zige an Bleischmelzkesseln drohende Gefahr die, daß sich auf 
dem Metallspiegel Oxyd — sogenannte Bleiasche — bildet, das 
von Zeit zu Zeit angeschöpft und in ein nebenstehendes Gefäß 
geworfen werden muß. Gebraucht der Arbeiter beim Abschöpfen 
und Einschaufeln nicht die nötige Vorsicht, so staubt das Oxyd 
und kann von ihm eingeatmet werden. Er muß die Bleiasche 
daher langsam mit einer Kelle vom Kessel abheben und vor- 
sichtig in ein dichtes Faß oder einen Kaistenwagen schöpfen, der 
darauf zugedeckt werden muß. In Wasser werfen, bewährt sich 
nicht, da die 300® heiße Asche ein lebhaftes Zischen hervorruft 
und dabei erst recht Bleistaub in die Luft entsendet. Beim Weg- 
transport der erkalteten Asche soll aber die Masse erst ange- 
feuchtet werden. 

Neuerdings gießt man das Blei vielfach nicht mehr mit 
der Hand, sondern mit einer Maschine. Das geschmolzene 
Metall fließt aus einem Stutzen des Kessels, der mit Ventil ver- 
sehen ist, auf ein Transportband ohne Ende, das ihm die Lamellen- 
form gibt; dais Transportband bleibt in ständiger gleichmäßiger 
Bewegung und kann durch Wasser kühl gehalten werden. Durch 
eine Guillotine wird das Bleiband in meterlange Stücke ge- 
schnitten und dann von einem Arbeiter auf dem Transportwagen 
aufgestapelt. Die Vorsichtsmaßregeln sind dieselben wie oben. 
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Eine Gieß-Maschine kostet ca. 2100 Mk. Ihre Anschaffung 
wird zwar die Gefahr gegen das alte Verfahren nicht nennens- 
wert vermindern, sie reduziert aber die Arbeitskräfte auf die 
Hälfte und hat deshalb doch eine gesundheitliche Bedeutung. 
Die Maschine wird übrigens, weil sie sich gut bezahlt macht, all- 
mählich von selbst Eingang finden. 

c) Der Transport zur Oxydierkammer 

gehört in Gefahrenklasse III. Der Wagen steht beim Beladen 
auf dem Geleise und wird auch auf diesem zur Kammer gefahren. 
Besondere Maßregeln sind nicht erforderlich. Der Arbeiter darf 
allerdings einige Vorsicht und Reinlichkeit nicht außer acht 
lassen. 

d) Das Behängen der Oxydierkammer 

ist eine Arbeit der Gefahrenklasse I. Die Oxydierkammern sind 
viereckige Räume mit einer oder zwei Türen, von Zimmer- bis 
Saalgröße und einem Fassungsvermögen von 25 bis 50000 kg 
Blei. Sie liegen entweder auf ebener Erde oder auf Gewölben 
und von allen anderen Teilen der Fabrik getrennt, damit nur beim 
Behängen und Entleeren ein Betreten stattzufinden braucht. Jede 
Kammer soll ihre vier isolierten Wände haben; es soll keine 
Gebäudemauer dazu benutzt werden. Auch dürfen zwei Kammern 
nicht eine gemeinsame Zwischenwand haben, weil die Essigdünste 
die Mauern durchdringen und die Arbeiter, die etwa in dem 
Nebenraum beschäftigt sind, belästigen. Das Einatmen von sauren 
Dämpfen befördert selbstverständlich die Lösung von in der Nase 
befindlichem Bleioxyd sehr. 

Die Mauern der Oxydierkammem bestehen aus Stein, die 
Decke gewöhnlich aus Holz, der Fußboden ist mit Steinplatten 
belegt. Zum Aufhängen der Bleilappen dient ein Gerüst, das die 
ganze Kammer erfüllt. Mehrere Reihen Pfeiler aus Holz oder 
Stein in meterweisen Abständen sind durch Holzriegel oder Stein- 
bogen in ^/g meterhohen Zwischenräumen miteinander verbunden. 
Quer auf die Holzriegel bezw. Steinbogen kommen Holzlatten 
zu liegen. Über diese werden die Bleilappen gehängt. 

Beim Behängen nehmen die Arbeiter die Bleiplatten zu- 
sammengelegt auf die Schulter und tragen sie auf einer Leiter 
hinauf; ein obenstehender Mann nimmt sie ab und ordnet sie auf 
der Latte nebeneinander. 
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Die Gefahr bei dieser Arbeit liegt im Einatmen von Blei- 
staub, der von der vorhergegangenen Entleerung der Kammer 
her an den Wänden, am Gerüst und an den Latten haftet Die 
Beseitigung oder wenigstens Verminderung der Gefahr muß er- 
reicht werden dadurch, daß die Wände der Kammern und die 
Pfeiler glatt und abwaschbar hergerichtet sind, daß die Kammer 
genügend Licht von außen empfängt entweder durch Fenster 
oder durch Luken in der Decke und Oberlicht im Gebäudedach ^), 
oder daß sie innen elektrisch beleuchtet ist. Sie muß femer 
durch mindestens 4 qm große Luken in der Decke gelüftet werden 
können und vor dem Behängen neiß abgespritzt und gereinigt 
werden. Während des Behängens soll ein Wasserschlauch an 
den zur Kammer gehörigen Wasserhahn angeschraubt sein, um 
jederzeit bei Bedarf von den Arbeitern in Funktion gesetzt wer- 
den zu können. Die Mauern sollen aus gut ausgefugten glatten 
Verblendst einen bestehen; ein Zementverputz ist nicht zu em- 
pfehlen, da er während der Oxydation durch die Essigdämpfe 
zerstört wird. Auch das Gerüst soll aus solchen Verblendsteinen, 
nicht aus Holz, hergestellt sein. Ein Ersatz der Holzlatten durch 
anderes Material ist bislang nicht möglich gewesen. Die Holz- 
latten müssen vor dem Gebrauch, ebenso wie die Wände und 
Pfeiler, mit kräftigem Wasserstrahl abgespritzt werden. Das am 
Boden der Kammer sich ansammelnde Waisser muß in eine seit- 
lich angelegte Rinne geleitet werden, von wo es in dais Sammel- 
bassin der Fabrik fließt. 

Die komplizierte Gerüstanlage mit ihren zahlreichen Winkeln 
und Ecken trägt die Schuld, daß beim besten Willen nicht jede 
Ablagerung von Bleiweiß beseitigt werden kann. Es ist deswegen 
diese Arbeit der Gefahrenklasse I zuzuteilen und höchste Vor- 
sicht nötig. Der Arbeiter muß während des Aufenthalts in der 
Kammer einen Mundschwamm tragen; er soll i Stunde vor der 
allgemeinen Feierabendzeit das Tagewerk beschließen, um seinen 
Anzug, der vornehmlich durch Berührung mit dem Gerüst schmutzig 
und naß geworden ist, wieder in Ordnung zu bringen, mit der 
Streißenkleidung zu wechseln und vor allem, um den Körper im 
Bade gründlich reinigen zu können. Für diese Abteilung sind nur 

^) Prof. Sommerfeld fordert, gestützt auf ungünstige Beobachtungen nach dieser 
Richtung, bei Um- und Neubauten die Konzessionserteilung von der Anbringung meh- 
rerer, hinreichend großer Fenster, wenigstens an einer Seite der Kammer, abhängig zu 
machen. 
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völlig gesunde Arbeiter zu gebrauchen. Manche halten es gesund- 
heitlich für wirksam, wenn die Kammerarbeit nicht gegen Akkord-, 
sondern gegen Tagelohn ausgeführt wird. Die Praxis läßt darin 
keinen Vorteil finden. Die sich von der Arbeit drückenden Tage- 
löhner stellen sich gewöhnlich in die dunkelsten und schmutzigsten 
Ecken, um vom Aufseher nicht beobachtet zu werden, während die 
Akkordarbeiter nach beendeter Arbeit die Kammer verlaissen und 
im Bad oder in freier Luft Erholung suchen. 

e) Verwandlung des Bleis in basisch kohlensaures Blei. 

Die erforderlichen Handreichungen dürften in die Gefahren- 
klasse III gehören. Nachdem die Kammer mit Blei gefüllt ist, 
werden die Luken in der Decke, die Fenster und Türen dicht 
verschlossen und von unten durch im Boden der Kammer liegende 
Kanäle Essig und Kohlensäuredämpfe eingeleitet. Während der 
8 bis lo Wochen dauernden Oxydation betritt niemand die 
Kammer. Die Erzeugung von Essigsäure und Kohlensäure ge- 
schieht außerhalb der Kammer in Kesseln und Öfen, die bei 
hochliegenden Kammern unter dem Gewölbe, bei zu ebener Erde 
liegenden an der Seite in einer Vertiefung angebracht sind. Wo 
natürliche Kohlensäure aus der Erde zu haben ist, wird diese ver- 
wendet Die Wartung der Kessel und Öfen birgt keine Blei- 
gefahr in sich. Vorsicht ist nur zu empfehlen bei dem Ausputzen 
der Essigkessel. Dies ist von Zeit zu Zeit notwendig, weil die 
Kessel meist etwais Bleizucker enthalten, der mit dem konden- 
sierten Waisser aus der Kammer in sie zurückgelaufen ist Die 
Hände sind beim Ausschöpfen vor Berührung mit der Flüssig- 
keit zu bewahren. Das in der Kammer sich bildende Kondens- 
wasser muß in dem Kammerkanälchen zusammenfließen, was 
durch eine Neigung des Bodens erreicht wird, und darauf dem 
Hauptbassin zugeführt werden, damit es nicht den unter der 
Kammer beschäftigten Heizern auf den Körper tropft 

f) Das Ausräumen der Kammer 

gehört in Gefahrenklasse I. Wenn das Blei in Bleiweiß ver- 
wandelt ist, fällt es größtenteils von den Latten auf den Boden 
der Kammer, diese ist dann reif zum Ausnehmen. Am letzten 
Betriebstag soll der Heizer keinen Essig mehr in den Kessel ein- 
bringen, sondern reines Wasser verdampfen und den Kohlensäure- 
ofen löschen. Nach 24 Stunden wird auch dais Verdampfen des 
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Wassers unterbrochen und die Kammer geöffnet Die Tür wird 
ganz herausgenommen, die Luken der Decke und die Fenster 
werden geöffnet. Nachdem aller Dampf verschwunden und das 
Innere völlig abgekühlt ist, wird mit dem Ausräumen begonnen. 
Es ist noch kein gangbarer Weg gefunden worden, das 
Ausräumen mechanisch zu besorgen. Der Arbeiter muß 
vielmehr das rohe, mit Bleistücken vermischte Bleiweiß aufnehmen 
und nach dem Transportwagen vor die Tür der Kammer tragen. 
Die Vergiftungsgefahr ist beim Entleeren sehr groß. 
Das liegt daran, daß nicht alles Bleiweiß von den Latten zur Erde 
fällt, sondern teilweise auf dem Gerüst liegen bleibt, teilweise an 
nicht ganz oxydierten, hängen gebliebenen Bleilappen klebt. 
Würde alles Bleiweiß ohne größere Bleistücke auf dem Boden 
sich sammeln, so brauchte es nur mit Wasser durchtränkt zu 
werden, und das Ausschöpfen würde nur mit mittlerer Gefahr 
verbunden sein. Die UnvoUkommenheit der Oj^'dation und die 
den freien Raum sperrenden Gerüstlatten machen es aber nötig, 
den oben hängen- oder liegengebliebenen Anteil durch Arbeiter 
auf den Boden werfen zu lassen. Die deutsche Gesetzgebung 
schreibt vor, daß dies mit Hilfe eines Wasserstrahls, der von oben 
in die Kammer gespritzt wird, zu bewirken sei und daß niemand 
den Innenraum betreten dürfe, bevor alles Blei weiß von den 
Latten abgespritzt ist. Diese Bestimmung, welche eine Beseiti- 
gung der Hauptgefahr anstrebt, ist aber leider in der Praxis 
unausführbar. Man möge noch so viel Kubikmeter Wasser in die 
Kammer spritzen, es gelingt nicht, die hängengebliebenen Blei- 
lappen auf beiden Seiten, besonders der Innenseite, von Bleiweiß 
zu reinigen; die hunderte von Latten, die das Gerüst träg^, ver- 
hindern überhaupt schon auf 2 Meter von oben herab die Wirkung 
des Strahles, weil sie seine Kraft brechen. Die allzu großen Wasser- 
massen verwandeln aber anderseits das am Boden angesammelte 
Bleiweiß in einen so dünnen Brei, daß der Arbeiter sich beim Auf- 
schöpfen und Transport vor den schlimmsten Verunreinigungen nicht 
schützen kann. Am besten bewährt sich die Arbeitsweise, daß von 
der Tür aus alles Erreichbare abgespritzt wird und auch von oben 
eine gründliche Durchnässung stattfindet, damit alles lose Hän- 
gende herabstürzt und später nicht den Arbeitern auf die Köpfe 
fällt. Nun beginnt das Ausräumen von der Tür aus. Das zu- 
nächst Liegende wird mit Schippen in die Transportgefäße ge- 
schöpft. Diese sind bald Kübel aus Holz, bald Kacheln aus 
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Eisen. Der Inhalt wird entweder direkt auf Wagen zur Schlämmerei 
oder in Vorratsbehälter geschafft Die Gefäße dürfen nicht auf 
das Bleiweiß gestellt und nicht auf dem Kopf aus der Kammer 
getragen werden. Die mit der Hand erreichbaren Latten werden 
heruntergeworfen und vor der Kammer aufgestapelt. Hat der 
Arbeiter so einige Quadratmeter freien Raum geschaffen, so 
nimmt er wieder das Wasserstrahlrohr und spritzt ein weiteres 
Stück in 2 bis 3 Meter Höhe ab, das zunächst zur Ausräumung 
gelangt. So schreitet die Arbeit fort, bis ein ganzer Gang unten 
geräumt ist. Jetzt steigt ein Mann auf den Stellagen in die 
Höhe und wirft die Latten dieses Ganges und das noch darauf 
Liegende herab. Dies ist die gefährlichste Arbeit; der sie Aus- 
führende beschmutzt sich an den Gerüsten unfehlbar den Anzug, 
beim Angreifen der Latten die Hände, und wenn das Bleiweiß 
an einigen Stellen das Wasser nicht angenommen hat, so atmet 
er obendrein noch Staub ein. Das Bleiweiß hat nämlich die für 
diesen Fall unangenehme Eigenschaft, sich nicht leicht mit Wasser 
befeuchten zu lassen, es ist, wie man zu sagen pflegt, fettig. Wäh- 
rend des Abwerfens der Latten soll nur der eine Mann, der da- 
mit beschäftigt ist, in der Kammer verweilen und auch dieser 
verlasse sie sofort nach Beendigung der Arbeit. Das am Boden 
liegende Bleiweiß wird nun erst nochmals von der Tür aus mit 
Wasser angenäßt, so deiß keine trockenen Teile mehr darin ver- 
bleiben. Darauf werden die Latten mit der Hand herausgetragen 
und aufgeschichtet. Das Bleiweiß wird , wie oben aufgeschöpft. 
Dabei müssen die größeren Stücke von unoxydiert gebliebenem 
Blei mit der Hand ausgelesen und in ein besonderes Gefäß ge- 
tragen werden. Sie verhindern nämlich das Aufschöpfen des 
Bleiweiß und können auch nicht in die Schlämmtrommel ge- 
worfen werden, sondern müssen in einem besonderen Ofen (siehe 
bei Glätte) umgeschmolzeA werden. Es ist in manchen Fabriken 
üblich, dieses unoxydierte Blei beim Neubehängen der Kammer 
wieder auf die Latten zu legen. Dieser Brauch ist wegen seiner 
großen Gefährlichkeit ganz zu verbieten. Dais niemals ganz von 
Bleiweiß freie Blei muß dabei zum zweiten Mal in die Hand ge- 
nommen und auf den Latten mit der Hand verteilt werden, wo- 
bei die größte Beschmutzungs- und Verstaubungsgefahr besteht. 
Die Kammerentleerer sind unter allen bei der Verarbeitung 
von Bleiprodukten beschäftigten Arbeitern am meisten der Ver- 
unreinigung von Kleidern und Haut ausgesetzt. Sie müssen 
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während der Arbeit unbedingt andere Schuhe tragen. Am besten 
bewähren sich weite Schuhe mit Holzsohlen und Oberleder. Um 
sie festsitzend zu erhalten und das Beschmutzen der Füße oder 
Strümpfe mit Bleiweiß zu verhindern, müssen die Arbeiter die 
Füße mit dickem Stoff um^^dckeln, der nach dem Gebrauch ver- 
nichtet oder gewaschen werden kann. Die Arbeitgeber müssen 
die Schuhe gratis zur Verfügung stellen, wenn der Arbeiter 
nicht in der I^ge ist, ein Paar eigene besondere Arbeitsschuhe 
zu tragen. Letztere sind natürlich vorzuziehen, weil sie auf den 
Fuß passen. Besonders zu empfehlen sind Lederstiefel mit halb- 
hohen Schäften (Militärstiefel), in welche die Beinkleider hinein- 
gesteckt werden können. Wo diese nicht vorhanden sind, muß 
der Abschluß zwischen Hose und Stiefel durch Gamaschen aus 
Leder oder Stoff bewirkt werden. Daß der Kammerarbeiter 
stets einen Schwamm vor Mund und Nase tragen muß, ver- 
steht sich von selbst; in manchen Fabriken soll auch ein Helm 
um das ganze Gesicht in Gebrauch sein, ähnlich dem der Taucher 
oder Feuerwehrleute (vergl. Klompe, G. L, S. 355). Ob sich 
derselbe bewährt, konnte nicht bestimmt festgestellt werden. 
Wahrscheinlich wird er wegen der notwendigen Luftzufuhr durch 
einen Schlauch beim Arbeiten in dem Gerüst sehr hinderlich sein. 

Der Anzug muß jeden Abend gereinigt und getrocknet 
bezw. ausgewechselt werden; der Körper ist täglich durch ein 
Bad zu säubern. Zu dem Zwecke ist den Kammerentleerem eine 
Stunde vor Schichtschluß Feierabend zu gebieten. Da das rohe 
Blei weiß geringe Mengen Bleizucker enthält, so kann, um den 
Blcizucker in Karbonat überzuführen, dem Waischwaisser etwas 
Soda zugesetzt werden. 

Die Kammerarbeiter wechseln am besten ihre Kleider nicht 
im Ankleidezimmer, sondern im Baderaum, indem sie vor dem 
Bad den Arbeitsanzug ablegen und nach dem Bad den Straßen- 
anzug anziehen, zu welchem Behufe für die Kammerarbeiter neben 
den Badezellen ein Zimmer mit Schränken und Trockeneinrichtung 
vorzusehen ist. 

Für die Kammerarbeit ist ein besonderer mit der Beaufsich- 
tigung betrauter Vorarbeiter zu bestellen; er muß mit den Mani- 
pulationen genau bekannt sein, die Arbeiter anweisen, belehren 
und auf die Befolgung der Vorschriften durch dieselben achten. 

Seit langem ist man bemüht, die Kammerarbeit zu verein- 
fachen, um ihr den gefährlichen Charakter mehr und mehr zu 
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nehmen. Ein beachtenswerter Vorschlag, der jetzt auch in die 
Praxis übersetzt wurde, ist die Entleerung der Kammer nach 
unten. Die Kammer hat hierbei vier Löcher im Boden, die mit 
Steinen oder Holzdielen verschlossen sind. Beim Ausnehmen 
werden diese entfernt, und das Bleiweiß wird durch einen einge- 
hängten Trichter in einen unten befindlichen Rollwagen gescharrt. 
Den Rollwagen fährt man auf Schienen direkt zur Schlämme. 
Auf diese Weise läßt es sich einrichten, daß nur ein Mann in der 
Kammer tätig ist; die Transporteure brauchen die Kammer nicht 
zu betreten, weil das Austragen des Blei weiß wegfällt. Für 
diesen einen Mann bleibt aber die Gefahrenklasse I bestehen, weil 
er das Abspritzen und Abwerfen der Latten zu besorgen hat. 

g) Transport der Rohware zu den Schlämmen und des 

Altbleis zum Schmelzofen. 
Das Bleiweiß wird entweder in kleinen Transportkübeln, 
deren mehrere auf einem Wagen stehen, oder in Kippwagen zur 
Schlämme gefahren; die Wagen müssen auf Schienen laufen. 
Das unoxydierte Altblei wird in ebensolchen Kippwagen zum 
Umschmelzofen gefahren und dort weiter verarbeitet, wie unter 
Glätte nachzulesen ist. Alle Wagen müssen ganz dicht sein, da- 
mit kein Blei weiß austropfen kann, und am besten aus Eisen, 
nicht aus Holz bestehen. Der Inhalt soll feucht sein und der 
Wagenabschluß durch einen Deckel bewirkt werden. Der Deckel 
besteht am besten aus einem auf den Wagen passenden über- 
greifenden Holzrahmen, der mit dichtem Leinenstoff bespannt ist. 
Der Stoff ist beim Gebrauch feucht zu machen. Auf diese Weise 
werden beim Fahren aufgetriebene Staubteilchen oder Spritzer 
zurückgehalten. Die Wagen sind kippbar eingerichtet, damit sie 
an der Entleerungsstelle nicht mit der Schippe ausgeschöpft zu 
werden brauchen. Wo es möglich ist, soll das an die Schlämme 
gefahrene Material direkt aus dem Wagen verarbeitet werden. 
Wo aber ein Aufbewahren des Rohstoffes erforderlich ist, muß 
dieser in völlig dichte Gefäße, Fässer oder Zementbassins ge- 
schöpft und hierin stets naßgehalten werden. Die Gefäße sind 
wie die Wagen zu bedecken. Die Transportarbeit kann der Ge- 
fahrenklaisse II zugeteilt werden. 

h) Schlämmerei und Naßmahlerei. 
Das Schlämmen der Rohware besteht darin, daß in einem 
trommelartigen Apparat, der sich um sich selbst dreht und mit 
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Sieben versehen ist, oder dessen Mantel in Ruhe ist, während im 
Innern eine Welle mit Flügeln rotiert, das metallische Blei von 
dem feineren Bleiweiß getrennt wird. Die groben Anteile wer- 
den selbsttätig ausgeworfen und fallen in eine Bütte. Das feine 
Gemenge läuft aus der Trommel in eine Serie von Bottichen oder 
auszementierten Bassins, worin sich der Bleiweißschlamm zu Boden 
setzt. Das in der ersten Bütte oder in einer langen Rinne zwischen 
Bütte und Schlämmtrommel sich absetzende gröbere Bleiweiß 
wird ausgeschöpft und gemahlen, worauf es in die Waschtrommel 
zurückgeht, um denselben Weg zum zweitenmal zurückzulegen. 
Die Schlämmerei ist heutzutage nur noch der Gefahrenklasse II 
zuzuteilen. Fast alle Arbeiten lassen sich mechanisch ausführen, 
sobald das Rohmaterial in die Trommel geworfen ist Sie voll- 
ziehen sich völlig auf nassem Wege. Der ankommende Kipp- 
wagen wird vor der Schlämm trommel entleert, und der Arbeiter 
kratzt die Masse portionenweise in den Fülltrichter derselben, wäh- 
rend das Schlämmwasser zuläuft. Von Zeit zu Zeit muß das aus- 
geschiedene und in einem Büttchen angesammelte Blei in einen 
auf dem Geleise stehenden Kippwagen getragen werden. Sobald 
dieser voll ist, wird er bedeckt und an denselben Schmelzofen 
gefahren, an dem auch das Altblei der Kammer verarbeitet wird. 

Wenn die Rinne oder erste Bütte mit grobem Bleiweiß ge- 
füllt ist, muß der Arbeiter den Lauf des Wassers durch eine 
Reserverinne lenken und aus der ausgeschalteten Rinne den In- 
halt zur Naißmahlung ausschöpfen. Bei Anwendung von Bütten 
ist der Arbeiter genötigt, diese zu betreten, um das Bleiweiß los- 
zustechen. Er muß dabei ein Podest benutzen und besondere 
Stiefel tragen. Das Betreten kann vermieden werden, wenn man 
die Entleerung der Bütte durch eine unterhalb ange- 
brachte Schnecke mechanisch bewirkt. Dadurch wird die 
Handarbeit beim Schlämmen auf die Hälfte vermindert Die An- 
lagekosten (ca. 2000 Mk.) werden in kürzester Zeit durch er- 
sparten Arbeitslohn ausgeglichen. 

Das Mahlen erfolgt gewöhnlich auf mehreren untereinander 
angeordneten Mühlsteinen. Die Schnecke, beziehungsweise der 
Schlämmer bringt das Mahlgut in gleichmäßigen Anteilen auf 
den obersten Mahlgang, wo es sich mit zulaufendem Wasser ver- 
mischt. Vom letzten Mühlstein fließt das Mahlgut als dünner 
Brei in eine kleine Bütte und wird aus dieser mechanisch in die 
Waschtrommel ziulickgepumpt. 
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Wenn bei der Schlämmerei auch keine Staubentwicklung zu 
befürchten ist und daher Erkrankungen unter sauberen Leuten 
nicht vorkommen, so ist doch das Verspritzen von Bleiweiß beim 
Einfüllen in die Trommel, beim Entleeren des ausgeschiedenen 
Bleis in den Transportwagen, beim Ausschöpfen und Transportieren 
des groben Bleiweiß zur Mahlerei und beim Mahlen selbst eine 
stetige Quelle der Verunreinigung der Kleider und des Bodens. 
Es ist Pflicht des Schlämmers, den Boden täglich zu reinigen 
und während der Arbeit naß zu halten. Der Schlämmer soll 
femer eine Lederschürze tragen. Die technischen Neuerungen 
zur Ersparung der Handarbeit sind dem Fabrikanten zur Einführung 
zu empfehlen. 

Eine solche ist auch der in Aussicht stehende Ersatz der 
Mahlsteinserie durch eine einzige Mörsermühle (Griff inmühle), 
welche auf kleinstem Raum die reinlichste Arbeit verrichtet; sie 
kann zum Überfluß leicht in ein Gehäuse eingeschlossen werden, 
um Verspritzungen ganz zu vermeiden. Die Mörsermühlen sind 
bei der Glättefabrikation beschrieben, weil sie dort schon im Ge- 
brauche sind, während ihre Einführung in die Bleiweißschlämmerei 
sich erst im Versuchsstadium befindet. Ihr endlicher Einzug dürfte 
aber in Ai»sicht stehen, sobald die Beschaffenheit des Herstellungs- 
materials befriedigend ist. 

i) Filtration des Bleiweißschlammes. 

Das in den Schlammbütten sich sammelnde Bleiweiß wird 
auf verschiedene Weise filtriert. Einige Betriebe pumpen es in 
Rahmen oder Kammerfilterpressen. Diese Arbeit ist der Gefahren- 
klasse I zuzuweisen. Die Entleerung der Pressen und da^ Zusammen- 
setzen für die nächste Charge muß nämlich mit der Hand bewerk- 
stelligt werden. Dabei ist eine Beschmutzung von Händen und 
Kleidern sehr leicht möglich. Gewöhnlich wird obendrein bei der 
Pressenarbeit die geringe Menge Bleizucker aus dem Bleiweiß 
nicht ausgefällt, um eine besondere Marke (Kremser Weiß) zu 
erzeugen. Die meisten Betriebe pumpen den dünnen Brei in Bütten, die 
mit Vorrichtung zum sebsttätigen Abfiltrieren des Wassers 
versehen sind; wo die Schlämmbassins hoch genug stehen, kann 
man den Brei vermöge seiner eigenen Schwere in die Filtrierbütten 
laufen lassen; zu verbieten ist aber das Transportieren des 
Breis mit Handeimern. Bei dem selbsttätigen Abfiltrieren ist 
keine Bedienung nötig und es kann keine Vergiftung entstehen. 
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Durch die Filterpressenarbeit wird der Bleiweißkuchen etwas 

trockener gepreßt als in den Filterbütten, wais dem gesundheitlichen 

Vorteil gegenüber nicht ins Gewicht fällt. Es ist zu fordern, daß 

der Bleizuckergehalt aus dem Schlammwasser entfernt wird, bevor 

dieses zur Filtration gelangt. Am besten setzt man beim Schlämmen 

Soda zu. 

k) Transport zum Trocknen. 

Der dicke Bleiweißteig wird von Hand mittels eines Schöpf- 
löffels in Töpfe oder Kacheln geschöpft. Diese werden auf Wagen 
gesetzt und die Wagen auf Schienen zu den Trockenräumen 
gefahren. Die leeren Töpfe sind von der vorhergehenden Füllung 
mit Bleiweiß verunreinigt und erzeugen bei ungeschickter Hand- 
habung Staub. Außerdem verspritzt leicht beim Einschöpfen 
nasser Teig auf die Umstehenden und den Boden. Da die üblichen 
Tontöpfe leicht zerbrechen und daher ein weiteres schmutz- 
erzeugendes Moment bilden, so wählt man besser Gefäße aus 
Kupfer oder emalliertem Eisen. 

Die Gefahr beim Transportieren des Bleiweißteiges ist ziemlich 
groß, kann aber bei geordnetem Betrieb noch als zur Klaisse II 
gehörig angesprochen werden. Der Arbeiter, welcher die Bütte 
ausschöpft und sich dabei anlehnen muß, soll eine Schürae anlegen. 

1) Das Trocknen des Teiges 

geschieht auf verschiedene Weise und in mannigfachen Apparaten. 

Die älteste und primitivste Trocknung ist die in Stuben oder 
Kammern aus Stein, auf deren Boden Heizrohre liegen. Das 
Innere ist von eisernen Säulenreihen erfüllt, zwischen denen ähnlich 
dem Oxydierkammergerüst eiserne abnehmbare Träger gespannt 
sind; auf diese werden die Töpfe gestellt. Die Arbeiter setzen 
von den angefahrenen Wagen die Gefäße ab und schieben sie 
auf die Stangen. Nachdem die Stube fertig beschickt ist, wird 
die Tür geschlossen und das Trockenfeuer entzündet. Die sich 
entwickelnden Waisserdämpfe werden durch oben aufgesetzte Ton- 
rohre oder Kamine über das Gebäudedach ins Freie geleitet. 
Nach einer Woche ist die Beschickung einer Stube trocken, das 
Feuer wird gelöscht, die Tür geöffnet. Nach dem Erkalten über 
Nacht werden die Töpfe heraus auf die Transportwagen ge- 
tragen, um zur Packerei beziehungsweise Pulverisieranlage zu 
gelangen. 

Die Arbeit in dieser Trockenkammer ist sehr gefähr- 
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lieh und rangiert in Klasse I. Denn das trockene Bleiweiß, das 
an den äußeren Töpfen klebt, fällt ab und verstaubt beim Herunter- 
nehmen derselben. Bei Verwendung von Tontöpfen zerbrechen 
die von der Hitze gesprungenen sehr leicht und lassen den Inhalt 
zu Boden fallen, so daß die Kammern gewöhnlich mit bleihaltigem 
Staube angefüllt sind. Wenn auch nach der völligen Entleerung 
eine Reinigung erfolgt, so ist das Unheil schon längst angerichtet; 
sie ist zudem des Gerüstes und der Heizrohre wegen gewöhnlich 
ungenügend. Die Trocknung in Stuben oder Kammern sollte 
ganz verboten werden, insbesondere, da jetzt Einrichtungen bestehen, 
welche die Arbeit weniger gefährlich gestalten. 

Eine beliebte Methode ist die Kanaltrocknung. Hierfür 
existieren verschiedene Systeme, welche das gemeinsame Prinzip 
haben, daß die Töpfe mit dem Bleiweißteig auf Wagen in 
einen Tunnel geschoben werden, der von Heizrohren durchzogen 
ist. Der nasse Wagen wird an dem einen Ende des Kanals an 
die innen befindlichen angekoppelt, die ganze Reihe mit einer 
Kurbel vorgezogen und am andern Ende ein getrockneter Wagen 
abgehängt. Den Kanal selbst braucht niemand zu betreten. Die 
trockenen Töpfe werden, ohne vom Wagen heruntergenommen 
zu werden, zur Pulverisier- oder Packanlage gefahren. 

Ein weiteres, noch weniger ausprobiertes, aber gesundheitlich 
sehr empfehlenswertes System ist die Trocknung auf Transport- 
bändern, die auf Rollen einen entgegenkommenden heißen Luft- 
strom durchlaufen. Das Band läuft durch den nassen Bleiweißteig, 
der durch zwei Rollen in den Maschen des Bandes festgepreßt und 
nach der Trocknung durch eine Rüttelvorrichtung wieder herausge- 
worfen wird. Durch einen Trichter fällt sodann das trockene Pro- 
dukt in eine Transportschnecke oder direkt ins Packfaß. Die mecha- 
nische Trocknungsarbeit gehört in Gefahrenklasse III, weil nur 
Maschinenbedienung erforderlich ist. Sehr gefährlich und der 
Gefahrenklasse I zuzuteilen ist aber die Arbeit bei Betriebs- 
störungen dieses Systems. 

m) Pulverisieren des trockenen Bleiweiß. 

Die dazu benutzten Apparate sind Mörser, Kugelmühlen, 
Mahlgänge oder Kollergänge und Desintegratoren oder Dismem- 
bratoren. 

Mörser und Kugelmühlen sind nur in ganz kleinen Betrieben 
in Gebrauch. Der mit der Hand bediente Mörser muß 

Leymann, Die B^ämpfnng der Bleigefahr in der Industrie. 8 
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ganz verboten werden; denn der Arbeiter ist gezwungen, mit 
der Nase über dem Gefäß zu arbeiten. Selbst für Kleinbetrieb 
ist eine gut geschlossene Kugelmühle zu verlangen, die in 
einem durch Exhaustor zu entlüftenden Mantel laufen muß. Völ- 
lige Staubverhütung ist aber auch hier nicht möglich, da beson- 
ders beim Füllen und noch mehr beim Entleeren stets Staub ent- 
steht. Die Gefahrenklasse für beide Apparate ist I. Etwais 
weniger gefährlich, daher schon zu Klasse 11 zu zählen, ist die 
Zerkleinerung auf Mahlgängen, wie sie in der Getreidemahlerei 
gebräuchlich sind, und auf Kollergängen. Eine Verstaubung der 
Umgebung wird durch aufgesetzte Hauben vermieden, die mit 
einer Kette hochgezogen werden können und durch ein oben an- 
gebrachtes Abzugsrohr mit dem Exhaustor in Verbindung stehen. 
Das Aufgeben der Brocken läßt sich durch einen seitlichen Trichter 
bewerkstelligen. 

Der geeignetste Zerkleinerungsapparat ist jedoch anerkannter- 
maßen der Desintegrator oder Dismembrator , bei dessen Verwen- 
dung die früher so gefürchtete Pulverisierarbeit ohne jede Gefahr 
verläuft, so daß sie fast der Gefahrenklasse III zugeteilt werden 
kann. Sie wickelt sich so ab, daß die Töpfe nach dem Trans- 
port (vergl. k) einzeln abgenommen und in einen Trichter entleert 
werden, der rings dicht eingeschlossen und durch aufgesetztes 
Exhaustorrohr entstaubt ist, so daß die Luft in das Einwurfsloch 
hineinzieht. Von diesem Moment ab kommt das Bleiweiß nicht 
mehr zu Gesicht, bis es sich im Packfaß befindet. Es durchläuft 
zuerst einen Vorbrecher, gelangt in einen Desintegrator der es 
völlig zermalmt, wird von da durch eine geschlossene Schnecke 
nach einem gleichfalls geschlossenen Elevator transportiert, der 
es in eine rotierende Siebtrommel wirft. Letztere siebt das feine 
Material in eine große Vorratskammer ab, das grobe fällt hinten 
heraus .und durch ein Rohr zurück in den Desintegrator. Alle 
Einzelteile dieser Mahl-, Sieb- und Packanlage sind an den Ex- 
haustor angeschlossen, so daß nirgends bei dem herrschenden 
Vakuum Staub nach außen dringen kann. Die Anlage arbeitet 
vollkommen sicher, eine Erkrankung kommt an derselben nicht 

mehr vor. 

n) Verpackung. 

Aus der Vorratskammer gelangt das Blei weißpul v er durch 
einen rundlaufenden Zubringer in die an den Boden angeschlossene 
Packmaschine. Der an dieser hantierende Arbeiter muß einen 
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Mundschwamm tragen und das gefüllte Faß langsam und vor- 
sichtig von der Maschine wegschieben. Auch muß sofort der 
Deckel lose aufgelegt oder das Zuschlagen durch einen Faßbinder 
bewirkt werden. Achtet der Packer darauf, daß das Faß nie über- 
läuft, so ist er vor jeder Vergiftung sicher. Die Verpackungsarbeit 
kann der Gefahrenklasse III zugeteilt werden. Wo keine Pack- 
maschine vorhanden ist, muß deren Einführung verlangt werden. 
Denn die alte Packarbeit mit der Hand fällt in die Gefahren- 
klasse I. Ein Mann muß dabei aus dem Vorratskasten das ge- 
mahlene Farbgut mit dem Schöpflöffel in die Fässer schöpfen, 
wobei es ohne Verstreuung von Bleiweiß und Stauberzeugnng 
gar nicht abgehen kann. 

Der Preis einer Packmaschine ist 1 200 bis 1 500 Mk., eine Summe, 
die durch Ersparnis an Arbeitslohn in einem Jahre amortisiert wird. 

Soll das Bleiweiß nicht in Pulver, sondern in Stücken ver- 
packt werden, so wird das getrocknete Bleiweiß direkt aus den 
Gefäßen in Fässer geschüttet. Dabei tritt die Notwendigkeit ein, 
das Faß zu rütteln, um eine gute Füllung zu erreichen. Dies 
geschieht noch mancherorts mit der Hand, indem zwei Arbeiter 
das Faß hin und her wippen. Das Faß ist dabei mit einem 
dichten Stoff zu bedecken und dieser mit einem Ledergürtel 
festzuschnallen, die Handarbeit selbst ist, weil sehr gefährlich 
(Gefahrenklasse I) gänzUch auszurotten und durch die Tätigkeit 
einer Rüttelmaschine zu ersetzen. Diese besteht in einem schweren 
eisernen Klotz, der das Faß trägt und durch mechanische Einrich- 
tung gehoben wird, worauf er durch sein eigenes Gewicht zurück- 
fällt. Über dem Faß ist eine Blechhaube mit Abzugsrohr ange- 
bracht, das mit dem Exhaustor in Verbindung steht. Rings 
um die Blechhaube hängt ein Stoffvorhang bis zur Hälfte des 
Fasses herab, so daß kein Staub nach außen dringen kann. Das 
Füllen des Fasses geschieht durch einen Schlitz des Vorhanges. 
Während des Rütteins ist das Faß mit einer festgeschnallten 
Decke zu überspannen, so daß alle Garantien für Staubfreiheit 
gegeben sind. Diese Arbeit kann der Gefahrenklasse III zugeteilt 
werden. Vorzuziehen ist wieder die Benutzung einer (für den 
Zweck der Stückenpackung konstruierten) Packmaschine, 
wobei wie beim Pulverpacken das trockene Bleiweiß in einen 
Trichter geworfen wird, einen groben Brecher passiert und von 
da durch die Packmaschine ins Faß fällt. Alle Teile sind an die 
Entstaubungsanlage angeschlossen. 

8» 
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Soll Bleiweiß mit anderen Farben und Substanzen 
gemischt werden, so ist es, wenn eben möglich, naß dcimit zu 
verrühren und der erhaltene Brei zu trocknen; oder aber man 
gibt die abgewogenen Bestandteile in die Pulverisiermaschine, 
von wo sie durch Desintegrator und Schneckentransport gemischt 
in die Packmaschine gelangen. 

o) Anreiben in öl. 

Das Anreiben mit der Hand im Mörser oder in ähnlichen 
Gefäßen ist in den Hauptindustrieländern verboten und sollte es 
in allen Ländern werden, weil es höchst gefährlich ist und leicht 
durch apparative Einrichtungen umgangen werden kann. 

§ 2 der Bekanntmachung des Deutschen Reiches vom 
27. Juni 1905 für die Betriebe des Maler- usw. Gewerbes schreibt 
vor: »Das Anreiben von Blei weiß mit öl oder Firnis darf nicht 
mit der Hand, sondern nur auf mechanischem Wege in Behältern 
vorgenommen werden, die so eingerichtet sind, daß auch bei dem 
Einfüllen des Bleiweiß kein Staub in die Arbeitsräume gelangen 
kann.€ Um letzterer Forderung gerecht zu werden, muß das 
Mischgefäß mit der Entstaubungsanlage verbunden sein und das 
Einfüllen durch geschlossene Transportschnecke, nicht mit der 
Hand, geschehen. Eine solche Misch- bezw. Knetmaschine 
besteht aus einem runden eisernen Zylinder, der bedeckt und 
oben an die Entstaubung angeschlossen ist. Im Innern dreht 
sich ein Haspel mit starken eisernen Armen. Die geschlossene 
Transportschnecke bringt das pulverisierte oder nur zerbröckelte 
Bleiweiß hinein, während aus einem Rohre das Leinöl zufließt 
Sobald die Trommel gefüllt und das Bleiweiß mit öl getränkt 
ist, besteht keine Bleigefahr mehr. Der an der ölreibmaschine 
beschäftigte Mann öffnet nun einen über dem Boden der Trommel 
befindlichen Schieber und zieht mit einer Kratze das ölbleiweiß 
auf die vor der Trommel stehenden Walzen, welche die innige 
Verreibung des Öls mit dem Blei weiß bewirken; von der letzten 
Walze wird es durch ein Messer selbsttätig abgeschabt und 
rutscht auf einem geneigten Blech direkt in das untergestellte 
Versandfaß. Soll das Bleiweiß zweimal gemahlen werden, so 
fällt es in ein Bassin und wird aus diesem mit senkrechten 
Schnecken auf eine zweite Walzenmaschine gehoben. Der an 
einem solchen Apparat angestellte Mann ist keiner Vergfiftungs- 
gefahr ausgesetzt. Die Arbeit ist zudem eine außerordenthch 
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leichte, sie besteht fast nur in Überwachung des Maschinenganges 
und kann daher der Gefahrenklasse III zugeteilt werden. 

Anders liegen die Verhältnisse bei Fabriken oder Klein- 
betrieben, die fertiges Bleiweiß kaufen und es in öl anreiben. 
Das öffnen der Bleiweißfässer, das Ausschöpfen des trockenen 
Pulvers in den Haspelbottich birgt die größte Gefahr (Klasse I). 
Der Arbeiter muß sich notgedrungen beim Öffnen und Aus- 
schöpfen über das Faß beugen und Staubaufwirbelyng ist nicht 
zu vermeiden. Er muß natürlich einen Mundschwamm tragen. 

ölbleiweiß sollte nur in den Fabriken hergestellt 
werden, die Bleiweiß fabrizieren, so daß das trockene Blei- 
weiß nicht erst in Fässer verpackt und verschickt zu werden 
brauchte, sondern direkt aus der Vorratskammer mittels auto- 
matischer, entstaubter Transportschnecken in die Mischmaschinen 
geleitet werden könnte. Der Versand von trockenem Blei- 
weiß im Inland und nach dem Ausland ist am besten 
völlig zu verbieten. Alsdann werden vier gefährliche Arbeiten, 
das Füllen von Pulverbleiweiß in Fässer, das Zuschlagen, das 
Öffnen der Fässer und das Ausschaufeln des trockenen Pulvers 
umgangen. 

Eine besondere Beschreibung verdient die Methode des 
Anreibens von teigförmigem Bleiweiß in öl, ohne vor- 
herige Trocknung. Das nasse Bleiweiß hat nämlich die Eigen- 
schaft, beim Verrühren mit öl sich mit diesem zu verbinden, 
während das Wasser sich klar abscheidet. Da diese Arbeitsweise 
die ganze Apparatur zum Trocknen und Pulvern überflüssig 
machte, so müßte sie von den Fabrikanten mit Freuden begrüßt 
werden. Leider ist aber die Vollkommenheit des Verfahrens 
noch nicht so weit gediehen, daß das Produkt demjenigen aus 
trockenem Bleiweiß völlig gleichwertig wird. Ein Apparat zum 
Naßanreiben von Bleiweiß mit öl besteht aus Bottich mit Rühr- 
werk und doppelten Wänden, um den Apparat mit Dampf er- 
hitzen zu können. Bisweilen ist der ganze Apparat geschlossen 
gebaut und mit einer Luftpumpe verbunden, um die völlige Be- 
seitigung des Wassers zu erreichen. Trotzdem gelingt dies nicht 
ganz, oder aber es erfordert ein so langes Rühren, Erwärmen 
und Evakuieren, daß die Fabrikation trotz der gesparten Trock- 
nung zu teuer und das Produkt mißfarbig wird. Auch Koller- 
gänge aus Granit werden verwendet, um öl und nasses Bleiweiß 
zu verreiben. Das ausgetretene Wasser läuft unten ab, und die 
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letzten Spuren werden während stundenlangen Rotierens der 
Steine mit Schwämmen oder Tüchern ausgetunkt. Diese teure 
Arbeitsweise ist nur für Spezialmarken wie Künstlerfarben mög- 
lich, für den eigentlichen Großbetrieb aber imverwendbar. Sollte 
einmal das Naßverfahren an Billigkeit und Qualität des Produkts 
dem Anreiben trockenen Materials mit Öl gleichkommen, so ist 
seine Einführung obligatorisch zu machen, da es den mit Gefahr 
verbundenen Trockenprozeß erspart und nur der Gefahrenklasse III 

angehören dürfte. 

p) Lagern und Versand. 

Die zur Verwendung kommende Emballage muß dicht gefügt 
und aus trockenem Holz verfertigt sein. Die Fässer werden mit Papier 
ausgelegt oder ausgeklebt und von geübten Faßbindern zugeschla- 
gen. Gefüllte Fässer dürfen nicht trocken oder warm gelagert werden 
und sind vor dem Befördern von außen anzunässen, damit kein 
Staub durch die Ritzen austreten kann. Ist ein Gebinde durch 
Bruch transportunfähig geworden, so muß der Inhalt an Ort und 
Stelle mit Wasser durchnäßt und als Teig wieder zur Trocken- 
anlage geschafft werden. Bei eintretenden Unfällen dieser Art 
ist von den Lagerarbeitern der Mundschwamm vorzubinden. 

q) Kohlenfahren und Reinigen der Räume. 

Die Kohlenfahrer, die das Brennmaterial an die Kammern 
und Trockenapparate bringen, sind keinerlei Gefahr ausgesetzt 
Sie kommen nicht in Berührung mit Bleiweiß und verrichten den 
größten Teil der Arbeit im Hofe. Diese Tätigkeit, wie auch die- 
jenige der Heizer an den Kammer- und Trockenöfen eignet sich 
gut als Posten für solche von Erkrankung bedrohte Arbeiter, 
denen der Arzt Schonung angeordnet hat, die aber die Arbeits- 
fähigkeit voll besitzen. Man erzielte mit solchen Versetzungen 
vielerorts gute Erfolge. Die Arbeit der Kohlenfahrer und Heizer 
gehört in Gefahrenklasse III. 

Das Reinigen mit Sprengwagen, Wasserstrahlrohr, Gießkanne, 
Besen, das Anstreichen und Weißen kann gleichfalls zur Gefahren- 
klasse III gerechnet werden. Eine Erkrankung dieser Leute ist 
trotz jahrelanger ununterbrochener Beschäftigung von mir nicht 
beobachtet worden, ein Zeichen mehr, daß die Naßarbeit ungefährlich 
ist, falls der Arbeiter nur die elementarsten Forderungen der 
Reinlichkeit befolgt. 

Es ist erforderlich, daß in einer Bleiweißfabrik Wasser von 
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mehreren Atmosphären Druck vorhanden ist, damit hochgelegene 

Stellen der Kammern, Mauern etc. mit dem Strahlrohr bestrichen 

werden können. Wo keine öffentliche Wasserleitung vorhanden, 

ist deshalb ein Wasserturm anzulegen. An Rohrleitungen, 

nach allen Teilen der Fabrik und passenden Schläuchen darf nicht 

gespart sein. 

r) Zentralentstaubung. 

Für das Ansaugen von Staubluft bestehen die verschiedensten 
Einrichtungen. Sie alle müssen der Forderung genügen, daß sie 
starke Zugwirkung hervorbringen, weil der von Bleiprodukten 
herrührende Staub sehr schwer ist. Femer müssen die Einrichtungen 
es ermöglichen, daß der Bleistaub wieder aus der angesaugten 
Luft abgeschieden wird, bevor diese ins Freie austritt; denn einer- 
seits soll kein giftiger Staub auf das Dach gelangen und anderer- 
seits soll dem Fabrikanten kein Verlust an Material entstehen, 
der bei kräftiger Ansaugung sehr empfindlich werden kann. Als 
Beispiele, wie das Auffangen des Staubes bewirkt werden kann, 
mögen drei Methoden Erwähnung finden. 

1. Das Auffangen in Kammern; 

2. „ „ „ Tuchfiltem; 

3. „ „ „ durch Niederschlagen mit Wasser. 
Aus den zu entstaubenden Apparaten, wie Transportschnecken, 

Desintegratoren, Vorratskammer, Packmaschine etc. wird die stau- 
bige Luft mittels eines durch Maschinenkraft schnell gedrehten 
Schaufelrades, eines Ventilators, Exhaustors, durch ein genügend 
weites Rohr herausgezogen. Der Zug muß so stark sein, daß an 
den gefährdeten offenen Stellen ein starkes Einströmender Außenluft 
stattfindet und in geschlossenen Räumen ein geringes Vakuum vor- 
handen ist. Auf dem Wege zum Exhaustor sind an den Rohren unten 
spitz zulaufende durch Schieber verschließbare Trichter angebracht, 
in welchen der durch einen oben befindlichen Zyklon abgeschiedene 
Staub sich sammeln kann. Bei Bedarf entleert man den Trichter 
durch Öffnen des Schiebers in ein untergestelltes Faß, wobei der 
Arbeiter durch ein vom Trichter zum Faß reichendes Schutztuch 
vor Staubeinatmung bewahrt werden muß. Die den Exhaustor 
passierende Staubluft wird nun in eine weite Kammer geblasen. 
Diese muß dicht gefügt, innen und außen tapeziert und mit 
Eingangstüren versehen sein. Mehrere Tücher (Chikanen) hängen 
rouleauxartig von der Decke herunter, um den Staub zurückzuhalten. 
Von da geht die Luft eventuell nochmals durch einen zweiten solchen 
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Raum oder sie passiert einen zickzackartigen Gang und gelangt so 
nach möglichst langem Wege durch die Esse ins Freie. Um den in 
den Rohren sich ablagernden Staub ohne Gefahr von Zeit zu Zeit 
beseitigen zu können, liegt in denselben eine mit Bürsten versehene 
eiserne Kette, die an den Biegungen der Rohre durch Öffnung einer 
Kapsel erfaßt und hin- und hergezogen werden kann, wobei der 
Staub in die eingeschalteten Trichter fällt. Die Kammer muß 
einmal im Jahre von der Tür aus gereinigt werden, oder es muß 
eine untere Entleerung durch Schnecke möglich sein. Das Keimmer- 
system ist nicht sehr praktisch, die Reinigung ist schwierig und 
das Raumbedürfnis vor allem so groß, daß nicht überall eine 
Verwendung stattfinden kann. 

Man hat daher versucht, denselben Zweck mit den sogenannten 
Stern filtern zu erreichen. Es sind dies rotierende Trommeln, 
deren sternförmig gestellter Mantel mit dichtem Tuch bespannt ist. 
Durch dieses wird die Luft hindurchgesaugt und der Staub ab- 
filtriert. Letzterer wird durch ein Hammerwerk ständig abgeklopft 
und fällt in dem den Filter umgebenden Holzkasten zu Boden, von 
wo er entleert werden kann. Der Apparat erfordert kaum einen 
Quadratmeter Platz und filtriert die Luft vollkommen, aber die 
Bespannung verstopft sich nach einiger Zeit durch den feinen 
Staub so vollständig, daß keine Luft mehr durchgesaugt werden 
kann und häufige Reinigung notwendig ist. Der Apparat ist 
eigentlich nur für kleine Betriebe geeignet. 

Das empfehlenswerteste System ist die Naßentstaubung. 
Bei dieser passiert die Staubluft einen Zyklon, wird dann durch 
einen Desintegrator, dessen eine Zahnreihe durch Flügel ersetzt 
ist, angesaugt, und mit dem durch eine Düse zugeleiteten Wasser 
so innig vermischt, daß die festen Teilchen beim Austreten der 
Luft aus dieser sämtUch abgeschieden sind. Das Wasser mit den 
Schlammteilchen wird in ein oder mehrere hintereinanderliegende 
Bassins geleitet, worin sich der Schlamm absetzt und aus welchen 
zuletzt r.eines Wasser abläuft. Ein Versagen dieses Systems ist 
nicht möglich, weil kein Verstopfen stattfinden kann. Alles wert- 
volle Material wird trocken im Zyklon und Trichter oder naß in 
den Bassins wiedergewonnen. — Gut funktioniert auch eine ähn- 
liche Anlage, bei der die Staubluft durch Exhaustor in einen Turm 
gelangt und von oben fein verteiltes Wasser über eine Füllung von 
Steinen ihr entgegenrieselt; die Luft tritt oben straubfrei aus, das 
schlammhaltige Wasser durchläuft zu seiner Klärung mehrere Bassins. 
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In der nachstehenden Tabelle sind die verschiedenen Ab- 
schnitte der Bleiweißfabrikation nach dem Kammerverfahren mit 
Angabe der Gefahrenklasse und der bei jeder Abteilung beschäf- 
tigten Anzahl Arbeiter in Prozenten der Gesamtbelegschaft zu- 
sammengestellt. Diese Zahl ist zur Beurteilung der verderblichen 
Wirkung jeder einzelnen Operation von großer Bedeutung. Die 
verschiedenen Transporte von Blei, Rohblei weiß und fertigem 
Bleiweiß werden gewöhnlich nicht von besonderen Arbeitern aus- 
geführt, sondern von denen der Hauptgfruppen, worin sie mit- 
gezählt sind. 

Ge- ^lo der 
Arbeiterkategorie fahren- Arbeiter- 



klasse Schaft 



1. Hofcirbeiter . . . 
Anfahren des Bleis 

2. Gießen 

Handarbeit . . . 
Maschinenarbeit 

3. Kammerarbeiter . 
Transport zur Kammer 
Behängen der Kammer 
Ausräumen der Kammer 
Transport zur Schlämme 

und Schmelze . . . 

4. Heizer der Kammeröfen 

5. Schlämmer 

Schleimm- und Mahlarbeit 
Filterpressenarbeit . . 

6. Trockner 

Altes Verfahren mit 

Trockenstuben . . . 
Maschinelles Verfahren . 

7. Pulverisierer 

Altes Verfahren . . . 
Maschinelles Verfahren . 

8. Packer 

Handarbeit . . . . , 
Maschinenarbeit . . . 

9. Heizer der Trocken- 

anlagen 



III 

III 
III 

III 
I 
I 

II 
III 

II 
I 



I 
III 

I 
III 

I 
III 

m 



2% 



0/. 



4"/o bei Handbetrieb 
das Doppelte 



24«/< 



12% 
8«/o 



8^/0 nach altem Verfah- 
ren das 2 — 3 fache 
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8«/, 
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Ge- 


•/o der 




Arbeiterkategorie fahren- 


Arbeiter- 




klasse 


schaft 


lO. 


Ölmühlenarbeiter ... III 


loVo 


II. 


Kohlenfahrer .... III 


4% 


12. 


Taglöhner für Reinigung 






und Transport ... III 


10% 


13. 


Faßbinder, Anstreicher, 






Lagerarbeiter . , . III 


ö'/o 



2. Das holländische oder Logenverfahren 

unterscheidet sich vom deutschen Kammerverfahren dadurch, daß 
es die Oxydation der Bleilappen nicht in Kammern, sondern in 
kleinen Tontöpfen bewirkt, die in einem logenartigen Raum 
neben- und übereinander gesetzt werden. Die Essigsäure wird 
auf den Boden der Gefäße gegossen, die Kohlensäure durch 
gährenden Mist erzeugt, der zugleich durch seine Wärme die 
Essigsäure verdampft. Alle übrigen Manipulationen vor und nach 
der Überführung des Bleis in basisch-kohlensaures Blei, also Blei- 
gießen, Schlämmen, Trocknen, Pulverisieren, Packen usw. sind 
bei dem Logenverfahren die gleichen wie bei dem Kammer- 
verfahren, so daß eine besondere Beschreibung sich erübrigt. 

Die Oxydation des Bleis ist beim holländischen Verfahren die 
primitivste, die sich denken läßt. Man könnte das Verfahren 
gerade so gut das vorchristliche nennen, denn heute noch paßt 
auf dasselbe die Beschreibung, die Dioskorides im Jahre 80 p. Chr. n. 
in seiner Arzneimittellehre Buch V, 103 von der Blei weißgewinnung 
im Altertum gibt: »Blei weiß wird dargestellt, indem man auf den 
Boden eines Gefäßes starken Essig gießt, an seiner Mündung 
Bleiplatten aufhängt, das zugedeckte und verschmierte Gefäß 
stehen läßt, bis das Blei gelöst und abgefallen ist, die abgesiebte 
zähe Masse an der Sonne trocknet, sie auf der Handmühle zu 
feinem Pulver reibt, absiebt und alles dieses 3 bis 4 mal wieder- 
holt; im Winter ist künstliche Erwärmung erforderlich.« Ver- 
gleichen wir demiit die im Bericht von L I. Klompe (G. L p. 347) 
gegebene Beschreibung der holländischen Methode, so werden 
w^ir keine tiefgehenden Unterschiede zwischen beiden finden. 

Unter Beibehaltung der im deutschen Verfahren gewählten 
Bezeichnungen sind hier drei Unterabteilungen neu zu besprechen: 

d) Beschickung der Logen, Gruben oder Haufen; 
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e) Abtragen derselben; 

f) Abklopfen des gebildeten Bleiweiß von den Lappen. 

d. Beschickung der Logen. 

Gewöhnlich wird die Loge begrenzt durch drei Wände, sie 
liegt teilweise unter dem Bodenniveau. Ihre Größe ist ganz ver- 
schieden. Von der offenen Seite treten die Arbeiter hinein und 
verstreuen auf dem Boden eine Lage Mist oder Stroh mit Pferde- 
urin getränkt oder auch Gerberlohe. An den Seitenwänden ent- 
lang werden die gleichen Stoffe ^/^ m breit angeschüttet und der 
frei bleibende Raum wird mit irdenen Töpfen, die eine Größe 
von etwa 20 X 25 cm haben, völhg besetzt. In jeden Topf wird 
etwas Essig gegossen und eine zusammengerollte Bleitafel so ein- 
gesetzt, daß sie auf drei an der innem Wandung des Topfes an- 
gebrachten Nasen über der Essigflüssigkeit steht, ohne oben her- 
auszuragen. In der Mitte und an den Ecken der Schicht werden 
Tontöpfe aufgestellt, die kein Blei enthalten, sondern bis oben hin 
mit Essig gefüllt sind. Die Bleirollen werden mit einem oder 
mehreren Bleiplatten horizontal bedeckt, so daß sie zugleich den 
Verschluß des Gefäßes bilden. Auf die untere Schicht Töpfe, die 
1000 und mehr Stück faßt, wird eine Lage hölzerner Bretter ge- 
legt und frischer Mist von einem Fuß Höhe darüber geschichtet. 
Dcu-auf wird eine zweite an den Wänden mit Mist umrahmte 
Schicht Töpfe auf die erste gesetzt und so weiter 8 bis 10 Schichten 
übereinander. Freie Räume zwischen den Reihen vermitteln die 
Luftzirkulation. Der ganze Haufen wird mit Mist zugedeckt und 
6 bis 8 Wochen der Ruhe überlassen. 

Die hierbei auszuführenden Arbeiten müssen zur Gefahren- 
klasse I gezählt werden. Das ganze ist Handarbeit, und fast alle 
Gegenstände, die dabei gebraucht werden, sind mit Blei Verbindungen 
verunreinigt. Die Töpfe sind durchtränkt von Bleizuckerlösung 
und beschmutzt mit Blei weißstaub; der oft mehrmals gebrauchte 
Mist und die Bohlen sind von Bleistaub durchdrungen, weil sich 
der Inhalt der häufig berstenden Tontöpfe auf sie ergießt; und 
schließlich die frisch eingesetzten Bleilappen selbst sind nicht alle 
frei von Blei weiß, was sich aus dem Umstand ergibt, daß viele 
Bleirollen bei der gewöhnlich unvollkommenen Oxydation nur 
wenig korrodiert sind und deshalb nach Entfernung des anhaften- 
den Bleiweiß wieder aufgerollt und zum zweiten Mal eingesetzt 
werden. 
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Die Logenanlagen müssen von den andern Betriebsabteilungen 
getrennt liegen. 

Die Arbeiter sollten Mundschwamm und besondere Stiefel 
tragen, um der Gefahr einigermaßen begegnen zu können. Die 
Bohlen und der Mist müssen vor dem Anfahren angefeuchtet 
werden. 

e. Abtragen des Haufens. 

Man beginnt von oben mit dem Abtragen des Mistes und 
der Bretter, bis man auf die erste Lage Bleiplatten stößt, die die 
Töpfe bedecken. Der Inhalt der Töpfe wird in hölzerne Trag- 
kisten geschüttet und an die Stelle transportiert, wo das Bleiweiß 
vom Blei getrennt werden soll. Die leeren Töpfe werden zum 
Gebrauch bei der nächsten Charge zur Seite gestellt Mit dem 
Abheben des Mistes und der Töpfe wird fortgefahren, bis die 
Loge leer ist. 

Die Arbeit gehört zur Gefahrenklasse I. Alle beim Be- 
schicken schon erwähnten Unzuträglichkeiten sind beim Entleeren 
in noch viel höherem Maße vorhanden. Das auf die hollän- 
dische Manier gewonnene Bleiweiß ist sehr bleizucker- 
haltig und deshalb von besonderer Giftwirkung beim 
Eindringen des Staubes in den Organismus. 

Die Vorsichtsmaßregeln und die Arbeiterschutzvorschriften 
müssen dieselben sein, wie die beim deutschen Verfahren für die 
Kammerentleerung. Vor allem sind Schwämme oder Respirator 
zu tragen. Außerdem ist eine Bedeckung der Hände mit Leder- 
handschuhen nötig, wenn die Bleiplatten und das anhciftende 
Bleiweiß mit den Händen aus den Töpfen genommen werden. 
An jeder Loge ist ein Wasserhahn mit Schlauch und Strahlrohr 
anzubringen. Vor dem Abdecken des Haufens ist jede Schicht 
tüchtig zu durchnässen. Wo kein unter Druck stehendes Wasser 
vorhanden ist, muß die Durchfeuchtung so gründlich mit Gieß- 
kannen geschehen, daß Mist und Inhalt der Töpfe bei Hantierung 
mit denselben nicht mehr stauben. 

Für die Logenarbeiter ist ein besonderer Aufseher zu bestellen 
(siehe deutsches Verf.) 

f) Das Entfernen des Bleiweiß von den Bleilamellen. 

Der gefährlichste Apparat des holländischen Verfahrens, der 
dem deutschen ganz fehlt, ist der Klopftisch oder die maschinelle 
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Umformung desselben zum Abbröckeln der harten Bleikrusten 
von dem nicht korrodierten Blei. Die Lappen werden häufig mit 
der Hand aufgerollt und aneinandergeschlagen, damit das gröbste 
Bleiweiß abfällt, sodann mehrere übereinander auf einen Holztisch 
geschichtet und mit einem hölzernen Hammer behandelt, bis alle 
Bleiweißstücke abgesprungen sind. Das übrigbleibende Blei wird 
entweder zum Schmelzkessel oder, wenn die Tafel noch dick genug 
ist, zur nochmaligen Oxydation an die Logen gefahren. Das 
Bleiweiß wird gesiebt und in größeren Stücken ohne jede weitere 
Behandlung als Schieferweiß in den Handel gebracht, oder es 
wird zur Mahlerei und Schlämmerei gefahren, worüber das deutsche 
Verfahren nachzulesen ist. 

Diese mörderische Handarbeit, die natürlich in Gefahren- 
klasse I rangiert, ist vielfach durch Maschinenarbeit ersetzt. Hierbei 
werden die Lappen, statt mit den Händen abgeklopft zu werden, 
nur geradegestreckt und dann auf einem Transportband durch 
zwei geriefte hölzerne Walzen transportiert, welche das Bleiweiß 
abquetschen und die Lamellen plattdrücken. Der Apparat kann 
durch dichte Umkleidung mit einem Kasten und Anschluß an 
die Staubabsaugnng unschädlich gemacht werden. Andere lassen 
das Transportband durch Wasser laufen, damit das Bleiweiß durch- 
tränkt wird und beim Abbröckeln nicht staubt. Es verbleibt aber 
auch dann noch so viel Handarbeit, daß diese Anordnung ebenfalls 
zur Gefahrenklasse I zu zählen ist. Der Klopftisch muß von drei 
Seiten dicht geschlossen und mit dem Exhaustor verbunden sein. 
Die Bleibleche sind vor dem Abklopfen in Wasser zu tauchen. 
Trockenarbeitende Abquetschmaschinen müssen in völlig dichten 
Gehäusen laufen, die mit starkziehenden Ventilatoren verbunden 
sind. Vor dem Herausnehmen des abgebröckelten Bleiweiß muß 
der Apparat erst einige Zeit geschlossen in Ruhe bleiben, damit 
sich der Staub verzieht. Beim öffnen muß der Ventilator in Gang 
sein, oder es ist vorher ein Wasser- bezw. Dampfstrahl zur Nieder- 
schlagung des Staubes in das Gehäuse zu senden. Die Arbeiter 
müssen Mundschwamm oder Respirator anlegen und beim Sammeln 
des Bleiweiß oder dem Auf- und Ablegen der Bleilamellen dichte 
Handschuhe tragen. 

Nachstehende Übersicht enthält die Gefahrenklassen der 
Arbeitsverrichtungen und Verhältniszahlen der gefährdeten 
Arbeiter: 
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. , ., Gefahren- «/o der 

klasse Arbeiterschaft 

Logenarbeiter 40 Vo 

Beschickung der Logen . . I 

Abtragen der Haufen ... I 

Abklopfen des Bleiweiß von den 

Lamellen 10% 

reine Handarbeit I 

teilweise Maschinenarbeit . . I 

3. Das österreichische Kisten- oder Stubenverfahren 

ist eine Abänderung des Logenverfahrens und steht zwischen 
diesem und dem Kammerverfahren. Statt in Töpfen werden die 
Bleilappen in Kisten oxydiert, die in größerer Anzahl in einer 
Stube aufgestapelt sind. Außer durch die Art der Überführung 
des Bleis in basisch-kohlensaures Blei unterscheidet es sich in 
nichts von den beiden andern Verfahren. 

d) Beschicken der Stuben. 

Die dünnen Bleiplatten werden in der Mitte umgebogen und 
zu mehreren auf Holzlatten neben einander gehängt, welche mit 
den Enden auf zwei seitlichen Leisten ruhend, in einer hölzernen 
Kiste liegen. Die Bleilappen hängen frei in der Kiste. Der Boden 
derselben ist durch einen Überzug von Pech wasserdicht gemacht; 
man gießt den nötigen Essig hinein und legt den Deckel auf. 
So vorgerichtet kommen die Kisten etwa 90 an der Zahl in 
gemauerte Stuben neben- und übereinander zu stehen. Die Stuben 
werden künstlich erwärmt auf eine zur Verdampfung des Essigs 
geeignete Temperatur; die Heizgase bilden zugleich die Kohlen- 
säurezufuhr. 

Alles, was von den Oxydierkammem des deutschen und den 
Logen des holländischen Verfahrens gesagt ist, gilt für die Stuben 
und Kisten des österreichischen. Die Arbeit gehört zur Gefahren- 
klasse I. Denn die Kisten und Latten sind mit Bleiweiß beschmutzt 
und müssen mit den Händen ergriffen werden. 

e) Ausnehmen der Stuben. 

Nach der erforderlichen Zeit werden die Stuben entleert, 
indem Kiste für Kiste herausgenommen, und der Inhalt, wenn 
das Blei gut durchoxydiert ist, zur Schlämmerei (siehe deutsches 
Verf.) gebracht wird. 
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f) Klopfarbeit. 

Ist noch viel Blei unverändert geblieben, so wird es wie 
beim holländischen Verfahren an einem Klopftisch oder in einer 
Maschine vom anhaftenden Blei weiß befreit; die gerade gerichteten 
Lamellen werden wiederholt benutzt. 

Die Gefahr ist die höchste (Klasse I). Was über vorherige 
Befeuchtung, Vorsichtsmaßregeln und Schutzmittel, Apparatur und 
besondere Bewachung der Arbeiter im Kammer- und Logenbetrieb 
erwähnt ist, muß hier in gleicher Weise beobachtet werden. 

Häufig wird den trockenen Bleiweißstücken durch Beschaben 
mit Messern eine glatte reguläre Oberfläche gegeben. Kaup 
(G. I. p. 82) erwähnt dies von Kämthener Fabriken, und auch in 
Deutschland kann man noch sehen, da£ die Bleiweißkuchen aus 
Filterpressen von Arbeitern mit Messern zerschnitten werden. 
Diese sehr gefährliche Arbeit muß ganz untersagt werden, zumal 
diu^ch diese dem Blei weiß nur ein gefälligeres Aussehen ohne 
jede Qualitätsverbesserung beigebracht wird. Wenn auch unter 
einem Abzugskasten mit Exhaustor gearbeitet wird, so wird doch 
bei dem festen Angreifen der bleizuckerhaltigen Stücke die 
Bleisubstanz in die Hautporen gedrückt und der Arbeitsplatz mit 
staubenden Bleiweißpartikeln unumgänglicherweise verunreinigt 

Nachstehende Übersicht enthält die Gefahrenklassen der 
Arbeitsverrichtungen und Verhältniszahlen der gefährdeten Ar- 
beiter: 

A u -^ 1 . . Gefahren- ^L der 

Arbeiterkategone , . a i. -1 1. r.. 

° klasse Arbeiterschaft 

Stubenarbeiter 30^/0 

Beschicken der Stuben . . I 

Entleeren der Stuben ... I 

Klopf arbeiter lo^/o 

Entfernen des Bleiweiß vom 

Blei mit Hand oder Maschine I 

4. Ein Vergleich der drei Korrosionsverfahren in gesund- 
heitlicher Beziehung 
spricht für das deutsche Kammerverfahren. Klompe (G. L p. 355) 
sagt: »Die Arbeitsweise nach dem holländischen Verfahren hat un- 
günstigere Folgen als die nach andern Verfahren.« Warum? Das 
deutsche verlangt nicht vom Arbeiter, daß er beim Ausräumen 
des oxydierten Bleis jeden einzelnen Lappen und Topf in die 
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Hand nimmt, wie beim holländischen. Das Bleiweiß braucht nicht 
durch Klopfen oder Walzen der Lamellen entfernt zu werden, 
sondern der bei weitem größte Teil fällt von selbst auf den Boden 
der Ksmimer und kann aufgeschöpft werden. Bei einer Fabrikation 
von loooo kg am Tage wandern ebensoviel Töpfe und Lappen durch 
die Hände der Logenarbeiter. Das Kistenverfahren bringt damit 
verglichen eine kleine Besserung, weil mehrere Lappen in einer 
Kiste zusammenhängen und deren Anzahl infolgedessen erheblich 
geringer ist als die der Töpfe. Das Logen* und das Kistenver- 
fahren haben vor allem den gemeinsamen Nachteil, daß die Oxy- 
dation nicht so gleichmäßig geleitet werden kann, wie im Kammer- 
verfahren. Man kann den bedeckten Haufen oder die geschlosse- 
nen Kisten während der monatelangen Reaktion auf das Fort- 
schreiten der Korrosion hin nicht kontrollieren, was bei den Kam- 
mern möglich ist. Es kommt daher vor, daß beim öffnen der 
Töpfe oder Kisten viele Lappen noch kaum korrodiert sind. 
Dieser Mißstand macht die berüchtigte Klopf arbeit und die Wieder- 
herstellung der schlecht oxydierten Lsmiellen zu einer zweiten 
Operation nötig. 

Weshalb geht man nun nicht von diesem Verfahren zum 
deutschen über? Zum größten Teil ist dieser Übergang erfolgt 
und die Entwicklung geht in der eingeschlagenen Richtung weiter. 
Im Deutschen Reiche arbeitet man gar nicht mehr nach dem 
Logen- oder Kistenverfahren. Von den fünf holländischen Fa- 
briken produzieren nur noch zwei ausschließlich nach holländischer 
Manier, die andern haben das Kammerverfahren mit eingeführt 
(Klompe, G. L p. 353). In England macht das Kammerverfahren 
Fortschritte (Blum, p. 54)^), und bei Prag in Österreich ist neuer- 
dings ein Kammerbetrieb errichtet worden, ebenso in Italien. 
Die Anzahl der Fabriken mit Kammerbetrieb beträgt schätzungs- 
weise 60 mit etwa 3000 Arbeitern. Eine ebenso große Anzahl, 
aber mit niedrigerer Produktionsziffer, in Belgien (10), Frankreich 
(20), England {25), Niederlande {2), Schweiz und Österreich verbleibt 
jedoch bei den alten Einrichtungen. Der Grrund liegt zum wenig- 
sten darin, da£ das holländische Verfahren etwa ökonomischer 
arbeitet (Wood, G. I. p. 261) oder ein besseres Produkt gibt 
(Dechesne G. I. p. 167); denn die Ersparnis an Brennmaterial wird 
durch den Verbrauch von erheblich größerer Arbeitskraft aufge- 



') »Untersuchungen über Bleivergiftungen. € Frankfurt a. M., 1900. 
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hoben. Vielmehr ist es der Umstand, daß die Kundschaft an eine 
bestimmte Bleiweißmarke gewöhnt ist und sich um keinen Preis 
bewegen läßt, zu anderen Sorten überzugehen, wie es die böhmische 
Fabrik anfangs erfahren mußte, als sie nach deutschem Verfahren 
arbeitete. Das nach holländisch-österreichischer Manier hergestellte 
Blei weiß ist das härteste und schwerste, hat starken Bleizucker- 
gehalt und kann in schiefrigen Stücken geliefert werden, die der 
Abnehmer für eine Garantie der Unverfälschtheit hält. Da aber 
das Kammerverfahren ein in jeder Beziehung tadelloses Fabrikat 
liefert, welches eventuell auch mit den Eigenschaften des Logen- 
bleiweiß hergestellt werden kann, so liegt für die Gesetzgebung 
kein Hinderungsg^und vor, bei Neukonzessionen von Fabriken 
die technisch vollkommenere Kammermethode statt der primitiveren 
Logen- oder Stubenverfahren zu verlangen. 

5. Die Präzipitationsverfahren 

bilden die zweite große Grruppe der Bleiweißfabrikationsarten. 
Ihre Anzahl ist Legion, wenn man jede kleine Veränderung in 
der Arbeitsweise als eine besondere Methode ansprechen will. 
Eine Unzahl Patente existieren darüber, und die alten Bezeichnungen 
englisches und französisches Verfahren lassen sich nicht mehr in 
zwei scharf imigrenzte Klassen trennen. Für die Zwecke dieser Arbeit 
ist dies auch nicht notwendig, weil in zwei markanten Beispielen 
die Grundzüge aller Verfahren erläutert werden können. 

Aus Bleioxyd und Essigsäure, seltener aus Blei, Luft und 
Essigsäure wird eine Lösung von einfach oder mehrfach basisch- 
essigsaurem Blei hergestellt. Die Lauge wird durch Kohlensäure- 
gas in basisch-kohlensaures Blei (Bleiweiß) und neutrales oder 
basisch-essigsaures Blei zerlegt. Abänderungen derart, daß statt 
Essigsäure reines Wasser oder Salpetersäure angewendet werden, 
sind wohl kaum mehr in Gebrauch und in hygienischer Hinsicht 
nicht von Belang. 

Zwei typische Fällungsverfahren, von denen das eine die 

französische, das andere die englische Methode repräsentiert, sind 

die folgenden: 

A. Französischer Typus. 

Als Rohmaterial dient Bleioxyd, das als Nebenprodukt in 
Bleihütten, Bleischmelzereien, Nitritfabriken usw. oder auf die 
unter Glättefabrikation beschriebene Weise gewonnen wird. Da- 
von wird so viel in verdünnte Essigsäure eingetragen, daß auf 

Leymann, Die Bekämpfung der Bleigefahr in der Industrie. 9 
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ein Molekül Essigsäure drei Moleküle Bleioxyd entfallen. Die 
klare Lösung von basisch-essigsaurem Blei wird durch natürliche 
oder künstlich erzeugte Kohlensäure so weit zersetzt, bis das 
basische Bleioxyd in Bleiweiß verwandelt und niu* neutrales essig- 
saures Blei in Lösung ist Der Niederschlag wird abfiltriert und 
das Filtrat von neuem zur Lösung einer zweiten Charge Bleioxyd 
benutzt. Der Bleiweißschlamm wird ausgewaschen, und dann er- 
folgt auf gleiche Weise wie bei den Korrosionsverfahren das 
Trocknen, Pulverisieren, Packen, Anreiben in öl usw. 

Die neu zu betrachtenden Unterabteilungen sind also: 

a) Anfuhr des Bleioxyds; 

b) Herstellung der essigsauren Bleilösung; 

c) Transport der Lauge zum Fällungsgefäß; 

d) Fällen mit Kohlensäure; 

e) Filtrieren des Bleiweiß; 

f) Rücktransport des Filtrats; 

g) Auswaschen des Bleiweiß; 

i) bis o) wie beim Kammerverfahren. 

a) Anfuhr des Bleioxyds. 
Die zur Verarbeitung bestimmten Bleioxyde müssen vor dem 
Ausschöpfen aus Fässern oder sonstigen Emballagen durchnäßt 
werden und staubfrei in die Transportwagen oder Gefäße ge- 
langen, welche sie zum Lösebottich führen. Trockene Ausführung 
dieser Arbeit ist zu verbieten. Die Gefahr kann auf die II. Stufe 
gestellt werden. Das Fahren muß auf Geleisen vor sich gehen 
in Wagen, deren Deckel mit dichtem feuchtgehaltenem Leinen 
beschlagen sind. Die Arbeiter müssen Mundschwämme tragen. 

b) Die Herstellung der Bleilösung 
geschieht in einem Holzbottich, der mit Essigsäiu^e gefüllt ist 
Das Bleioxyd wird in kleinen Portionen zugesetzt, während die 
Flüssigkeit durch ein Rührwerk in Bewegung gehalten wird, da- 
mit kein Bleioxyd sich am Boden ansetzt Ist dieses der Fall, 
so wird das Bleioxyd hart und kann nur unter großer gesund- 
heitlicher Gefahr für den Arbeiter wieder herausgeschlagen 
werden. Vielfach ist die Anordnung so» daß das Bleioxyd vor 
dem Eintritt in die Essigsäure zwei Walzen passiert, die es in 
gleichmäßig feiner Verteilung in den Bottich fallen lassen. 

Die Einschöpfarbeit dürfte zur Gefahrenklasse II gehören, 
wenn das Bleioxyd gut durchnäßt ist Im übrigen verlangt dieser 
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Apparat wenig Arbeitskräfte, und die Hantierung mit demselben 
ist ganz ungefährlich, wenn dafür gesorgt wird, daß keine Un- 
dichtigkeiten bestehen. Die Bütte und überhaupt die ganze 
Apparatur muß über glatt zementiertem Boden stehen mit durch- 
ziehenden Kanälen, worin etwa überlaufende oder durchsickernde 
Lauge sich sammelt und zum Hauptbassin läuft. In diesem ist 
durch Sodsizusatz das Blei auszufällen, bevor das Wasser weiter 
benutzt oder in den öffentlichen Kanal abgelassen wird. 

c) Transport der Lauge zum Fällungsgefäß. 

Durch richtige Anordnung der Apparatur kann der Trans- 
port ohne jede Handreichung vonstatten gehen (siehe die Skizze 
in Muspratts Chemie, unter Bleiweiß). Entweder muß der Löse- 
bottich hochstehen und der Fällbottich niedriger, so daß die Lauge 
durch eine Rohrleitung von selbst hinüberfließt, oder das Löse- 
gefäß ist als Montejus herzurichten und die Lauge wird durch 
Luftdruck befördert. Die erforderlichen Handreichungen können 
zur Gefahrenklasse III gerechnet werden. Bei den Druckapparaten 
ist wegen des herrschenden Überdrucks ein glatter Fußboden 
mit Ablaufrinne für die austropfende Lauge besonders wichtig. 

d) Das Fällen der Kohlensäure 

ist ebenfalls als eine ungefährliche Arbeit der Klasse III anzu- 
sprechen. Das durch Verbrennen von Koks oder durch Glühen 
von Kalkstein gebildete oder aus der Erde entströmende Kohlen- 
säuregas wird durch Pumpe und eine Reihe von Einleitungs- 
röhren in die Flüssigkeit des Fällgefäßes gepreßt, wobei keine 
andere Handarbeit als das Regulieren der Hähne an den Lei- 
tungen erforderlich ist. 

e) Filtrieren des Bleiweiß. 

Je nach der Apparatur ist die Arbeit mehr oder weniger 
gefährlich. In Gefahrenklasse I gehört das Filtrieren in Filter- 
pressen. Die dünne milchige Flüssigkeit wird mit Pumpen aus 
dem Fällbottich in die Presse gedrückt, die abfließende Lauge 
sammelt sich in einem Vorratsbassin. Ein Verspritzen der ab- 
tröpfelnden Lauge ist dabei fast unausbleiblich, das öffnen und 
Schließen der Presse, das Herausstoßen der Bleiweißkuchen und 
das Überschöpfen in den Auswaschbottich bringt den Arbeiter 

in ständige Gefahr der Beschmutzung von Gesicht, Händen und 

9* 
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Kleidern. Die Arbeiter sollten außer dem Arbeitsanzug Hand- 
schuhe und große Lederschürze tragen, damit die Kleider nichts 
von der Bleisalzlösung aufnehmen. Weit gefahrloser ist es, die 
Bleiweißmilch in einen Filterbottich laufen zu lassen oder hinein- 
zupiunpen. Die Filtration geht in den Bottichen durch den mit 
Tüchern überzogenen diu-chlöcherten Boden ohne Handarbeit vor 
sich. Das ablaufende Filtrat sammelt sich in einer Rinne unter 
dem Bottich und läuft zum Bassin. Es bleibt aber auch hier die 
Arbeit übrig, den dicken Schlamm in ein Auswaschgefäß zu 
transportieren, was nicht durch Pumpen geschehen kann, sondern 
mit der Hand erfolgen muß. Die Gefahr ist dabei in Klasse I 
zu stellen. Der Handtransport wird ganz vermieden, wenn man 
das gefällte Bleiweiß überhaupt nicht filtriert, sondern in einen 
Bottich mit Rührwerk laufen läßt, wo es sich bei stillstehendem 
Rührer absetzt. Die Lauge wird mechanisch in das Vorratsbassin 
abgezogen, darauf der Bodensatz mit dem Rührwerk aufgerührt 
unter Zuführung von Waschwasser. Wenn der Bottich gefüllt 
ist, überläßt man den Inhalt der Ruhe und zieht die geklärte 
Lauge in ein besonderes Bassin, um sie bei der nächsten Charge 
nochmals als Waschwasser zu verwenden. Durch beliebig häu- 
figes Dekantieren in derselben Weise wird der Bodensatz weiter 
ausgewaschen (siehe g). Diese Arbeit steht in Grefahrenklasse III, 
weil alle Operationen bis auf das öffnen und Schließen der Hähne 
auf mechanischem Wege vor sich gehen. 

f) Rücktransport des Filtrats. 

Die vom Bleiweiß abfiltrierte Bleizuckerlösung wird von 
neuem zur Darstellung von basischem Bleiacetat verwendet und 
muß daher in den Lösebottich zurückbefördert werden. Das 
Tragen mit Eimern sollte verboten sein. Entweder muß die 
Lösung gepumpt oder durch Verwendung eines Montejus als 
Sammelbassin mit Druckluft befördert werden. Auf diese Weise 
sind nur Arbeiten etwa der Gefahrenklasse III zu verrichten. 

g) Auswaschen des Bleiweiß. 

Der abfiltrierte Bleiweißschlamm wird in einen Bottich mit 
Rührwerk getragen, was bei Ersetzung des Filtrierens durch 
Dekantieren überflüssig ist. Er wird in dem Rührbottich durch 
mechanisches Aufgeben von Wasser, Rühren, Absitzenlassen und 
Abziehen der Lauge vom Bleizucker befreit Die Operationen 
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lassen sich alle ohne Handarbeit durch Rohrleitungen und Druck- 
luft ausführen und rangieren in Gefahrenklasse III. Die blei- 
zuckerhaltigen Waschwässer müssen wiederholt zum Auswaschen 
neuen Bleiweißschlammes verwendet oder eingedampft werden, 
worüber die Bleizuckerfabrikation zu vergleichen ist. 

Der gewaschene Teig erleidet weiterhin dieselbe Behand- 
lung, wie im deutschen Verfahren beschrieben (vergl. die Ab- 
schnitte i — r dortselbst). 

B. Ein Typus der englischen Methode 

ist die Arbeitsweise, bei welcher in einem auf Rollen rotierendem, 
liegenden Holzfa£ (Rollfaß) Bleiglätte mit wenig Essigsäure zum 
Brei angerührt wird. Hierbei geht ein Teil der Glätte in Lösung. 
Statt des Rollfasses nimmt man auch ruhende Holzfässer mit 
Rührwerk. In die Achse des Fasses tritt ein Rohr ein zur Zu- 
führung der Kohlensäure. Durch diese wird das gebildete basische 
Bleiacetat in Bleiweiß umgesetzt, während die freiwerdende Essig- 
säure neue Mengen Bleioxyd zur Lösung bringt. Dieser Vor- 
gang geht weiter, bis alles Bleioxyd in Bleiweiß übergeführt ist. 
Nun stellt man die Kohlensäurezufuhr ab und befördert den Blei- 
weißschlamm in einen Auswaschbottich. 

Dies ist die einfachstmögliche Bleiweißfabrikation, 
weil alle Arbeit bis auf das Auswaschen und Trocknen in einem 
einzigen Apparat vollzogen werden kann. 

Das Beschicken und Entleeren des Rollfasses. 

Die Glätte muß vor dem Einschöpfen angefeuchtet werden, 
so daß das Einfüllen zur Gefahrenklasse II gerechnet werden 
kann. Nach dem Zusatz der Essigsäure ist keine Handarbeit 
mehr erforderlich, bis das fertige Blei weiß ausgeräumt werden 
muß. Dies läßt sich mechanisch ausführen, indem ein Spund des 
Rollfasses geöffnet wird, aus welchem der mit Wasser etwas ver- 
dünnte Inhalt in einen Montejus abläuft. Aus diesem wird der 
Brei durch Luftdruck in den Auswaschbottich gepreßt. Ein Aus- 
waschen ist vielfach gar nicht üblich, weil der Bleizuckergehalt 
gegenüber dem französischen Verfahren sehr gering ist und durch 
Zusatz von Soda beseitigt werden kann. Die Gefahr ist demnach 
noch geringer als beim französischen Verfahren. 

Die Rollfaßmethode ist wohl unter den Präzipitations- 
verfahren die gebräuchlichste. 
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6. Ein Vergleich der Präzipitations- mit der 

Korrosionsarbeit 

, muß der ersteren in gesundheitlicher Hinsicht den Vorzug geben, 
weil bei ihr die gefährliche Kammer-, Logen- und Stubenarbeit, 
die ein Viertel der Arbeiter absorbiert, in Wegfall kommt. Die 
Materialien befinden sich bis zum Trockenprozeß in nassem Zu- 
stand; der Transport kann durchweg mechanisch bewerkstelligt 
werden. Ein Nachteil ist aber das Arbeiten mit der sehr giftigen 
Bleizuckerlauge. Wegen der in jedem Betrieb unvermeidlichen 
Brüche von Rohren, des Berstens oder Leckwerdens von Be- 
hältern und sonstiger Betriebsstörungen bildet die Bleizuckerlauge 
die Hauptgefahr, die durch gute Bespülung und Kanalisierung 
des Bodens behoben werden muß. L. Lewin ^) erwähnt als außer- 
gewöhnlich die geringe Zahl von Erkrankungen in einer Bleiweiß- 
fabrik zu Burgbrohl, die 1902 unter 120 Arbeitern nur zwei Fälle 
mit 133 Krankheitstagen hatte. Dies erklärt sich daraus, dstß das 
Etablissement damals nur nach Präzipitationsverfahren arbeitete 
und dient zur Illustration der geringen Gefährlichkeit dieser 
Methoden. 

Es ist hier an der Zeit zu fragen, warum gehen die Blei- 
weißfabrikanten nicht dazu über, die Korrosionsver- 
fahren durch die Fällungsmethoden zu ersetzen, und 
warum läuft die Entwicklung eher umgekehrt? Es ist noch im 
letzten Jahre ein Versuch in großem Maßstabe in Deutschland 
gemacht worden, diesen wünschenswerten W€K:hsel in die Wege 
zu leiten. Er endete aber mit totalem Mißerfolg. Die Ursachen 
liegen auf zweierlei Gebiet. Einmal wird beim Fällungsverfahren 
ein Produkt von anderen physikalischen Eigenschaften gewonnen, 
als beim Kammerverfahren; sodann ist auch die chemische Zu- 
sammensetzung bei vielen Fabrikaten nicht die des basisch- 
kohlensauren, sondern des neutralen kohlensauren Bleis, sie sind 
also nicht eigentliches Bleiweiß. Deswegen gelingt es nicht, das 
Fällungsbleiweiß bei den Verbrauchern allgemein einzuführen; es 
hat sich allerdings einen gewissen Markt verschafft und dient zu 
besonderen Zwecken, unter anderm zur Gewinnung von Orange- 
Mennige (siehe diese); den Ansprüchen der überwiegenden An- 



*) Die Belehrung der Arbeiter über die Giftgefahren in gewerblichen Betrieben. 
Vorbericht und Verhandlungen der 14. Konferenz der Zentralstelle für Arbeiterwohl- 
fahrtseinrichtungen am 5. und 6. Juni 1905 in Hagen i. W. Berlin bei C. Heymann, 1906. 
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zahl der Abnehmer genügt es aber nicht. Es wird vielmehr seiner 
minderwertigen Qualität wegen meist mit Bleiweiß der Korrosions- 
verfahren vermischt. 

Die zweite bis jetzt wohl noch nicht erwähnte Schattenseite 
der Präzipitationsmethode liegt in der Verwendung von Bleioxyd 
statt metallischen Bleis als Rohmaterial. 

Während für die jetzige Produktion von Fällungsbleiweiß 
das bei Hütten usw. entfallende Bleioxyd den Bedarf zu decken 
vermag, müßte, wenn sämtliches Blei weiß aus Oxyd hergestellt 
werden sollte, jede Fabrik eine besondere Anlage errichten, um 
Blei in Oxyd überzuführen (siehe Glättefabrik). Das wird aber 
nicht nur die Arbeitskraft von ebensovielen oder mehr Arbeitern 
erfordern, wie bei den Korrosionsverfahren nötig sind, sondern es 
wird auch die Verg^ftungsgefahr wieder ganz erheblich steigern, 
weil diese Bleioxydationsverfahren Arbeiten höchster Gefährlich- 
keit mit sich bringen. Man hat auch versucht, das Blei auf kaltem 
Wege zu oxydieren, indem man es granuliert, mit Essig befeuchtet 
oder übergießt und Luft hindurch leitet (siehe Bleizuckerfabrikation). 
Die Reaktion geht aber zu langsam vor sich und das Verfahren 
wird deshalb zu teuer. 

Die Präzipitationsverfahren sind in allen Ländern verbreitet, 
aber in keinem vorherrschend. Die Produktion entwickelt sich nur 
bis zu dem Punkte, wo eine weitere Aufnahmefähigkeit des Marktes 
für diese Ware fehlt und das nötige Bleioxyd als Nebenprodukt 
nicht mehr erhältlich ist. Gewöhnlich sind die Fällungsbetriebe 
an Fabriken angeschlossen, die nach Korrosionsverfahren arbeiten. 

Man wird also in Zukunft damit rechnen können, daß in 
der Hauptsache zwei Bleiweißverfahren nebeneinander bestehen 
und sich unabhängig voneinander weiter entwickeln werden, das 
deutsche Kammerverfahren, als das technisch vollkommenste 
Korrosionsverfahren, und das Verfahren nach englischer Manier, 
als bestes Fällungsverfahren. 

Wenn im Sinne der jüngsten Zeit rastlos an ihrem gesund- 
heitlich zweckdienlichsten Ausbau weiter gearbeitet wird, kommt 
sicher die Stunde, wo von einer ernsten Bleigefahr in der Blei- 
weißdarstellung nicht mehr die Rede sein kann. 

IL Die Bleioxydfabrikation. 

Bleioxyd, Bleimonoxyd, Glätte oder Massicot mit der chemischen 
Formel PbO, ist ein gelbes bis rötliches wasserunlösliches Pulver 
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und entsteht durch Erhitzen des Bleis über den Schmelzpunkt bei 
Luftzutritt oder durch chemische Reaktion des Bleis mit sauer- 
stoffabgebenden Körpern, wie Salpeter. Die unter dem Namen 
Brockenglätte, Schuppenglätte gehandelten Marken sind Hütten- 
produkte, daher fällt deren Fabrikation nicht in diese Abhandlung. 

Die Herstellung von Bleiglätte besteht darin, da£ die 
bei Bleischmelzprozessen entstehenden rohen Bleioxyde oder die 
in der Fabrikation von Bleiweiß, Natriumnitrit entstehenden Abfälle 
oder Nebenprodukte geglüht — der gebräuchliche Ausdruck lautet 
calciniert — werden und das gewonnene Material geschlämmt, 
getrocknet, pulverisiert und verpackt wird. Wo keine Bleiabfälle, 
sogenannte Bleiaschen, vorhanden sind, werden die Oxyde erst 
aus reinem Blei hergestellt, indem man es in Öfen bei Luftzutritt 
erhitzt. Man nennt diese Manipulation „Schlappen". Die Herstellung 
in den verschiedenen Ländern zeigt wenig Abweichungen, eine 
Beschreibung der österreichischen Methode findet sich im Bericht 
von Kaup (G. I. p. 77). Kurz erwähnt wird die belgische von 
Dechesne (G. I. p. 167) und die englische von Wood (G. I. p. 260). 

Die Herstellung von Bleiglätte zerfällt in die Unterab- 
teilungen: 

a) Schlappen von Blei ; 

b) Beschicken der Calcinieröfen mit Bleiasche; 

c) Calcinieren; 

d) Entleeren der Calcinieröfen; 

e) Schlämmen der Oxyds; 

f) Filtrieren, Trocknen, Pulverisieren, Sieben und Verpacken. 
Die Gefahr in der Glättefabrik ist noch etwas größer als in 

der Bleiweißfabrik, entsprechend der früher aufgestellten Abstufung 
der Giftigkeit (vergleiche i. Kapitel). Was über Bau, Boden- 
belag und Entstaubungsanlage unter Werkstättenhygiene gesagt 
ist, hat hier besondere Wichtigkeit. Bei der geringeren Kom- 
pliziertheit der Anlage läßt sich ein gut geglätteter Boden leichter 
rein halten als im Bleiweißbetrieb. Große Sorgfalt ist auf die 
Entstaubungsanlagen zu legen, da die meisten Prozesse trocken 
vor sich gehen; der Natur der Sache nach kann das Oxyd bei 
der Herstellung, bei manchen Transporten usw. nicht naß gehalten 

werden. 

a) Schlappen des Bleis. 

Man schmilzt das metallische Blei in einem flachen niedrig 
überwölbten Ofen aus feuerfesten Steinen mit seitlicher Feuerung, 
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deren Verbrennungsgase durch den Ofen hindurchziehen und an 
der Decke in einen langen in die Esse mündenden Staubkanal 
austreten. Ein an der verschließbaren Ofentür stehender Arbeiter 
schiebt mit einer langstieligen Kratze das auf der Oberfläche 
der Schmelze sich bildende Bleioxyd von Zeit zu Zeit auf einer 
Stelle des Ofens zusammen, rührt oder schlappt da^ flüssige Blei, 
um die Oxydation zu beschleunigen, und fährt damit fort, bis alles 
Blei in Oxyd verwandelt ist. 

Beim Schlappen bleibt die Tür des Ofens geöffnet. Es liegt 
daher die Gefahr nahe, daß Bleioxydstaub nach vom heraustritt 
und in die Atmungsluft der Arbeiter gelangt. Zwar ist ein Abzug 
nach der Esse vorhanden, doch darf der Zug nur schwach sein 
weil sonst der größte Teil des trockenen feinen Bleioxyds in den 
Kanal entweichen würde, anstatt im Ofen zu verbleiben. Die 
Türöffnung ist daher durch eine besondere Vorrichtung zu ent- 
stauben. Man bedient sich dabei einer Blechhaube, deren Wände 
bis vor die Tür herunterreichen. Die Blechhaube kann durch 
eine Kette mit Gegengewicht hochgezogen werden, wenn der Ofen 
gefüllt oder entleert werden soll. Während des Schlappens braucht 
der Arbeiter nur eine Klappe in der vorderen Seite der Haube zu 
öffnen, durch die er die Kratzstange hindurchstecken und den 
Ofeninhalt übersehen kann. Die Blechhaube endet oben in einem 
Rohr, das an den Zentralentstaubungsapparat angeschlossen ist. 
Der Arbeiter nehme beim Öffnen der Tür den Mundschwamm 
vor. Die Gefahr dürfte in die Klasse II einzuordnen sein. Die 
Bedienung des Ofens gestattet den Arbeitern, größere Pausen 
nach jeder Hantierung zu machen. 

b) Beschicken der Calcinieröfen. 

Das nach a) gewonnene oder aus andern Betrieben stammende 
Bleioxyd ist gründlich zu durchfeuchten und in bedeckten, dichten 
Kastenwagen auf Schienen zum Calcinieröfen zu fahren. Hier 
wird es ausgeschöpft oder in einen auf oder in der Erde liegenden, 
gemauerten Behälter abgekippt. Holzkasten lassen sich nicht dicht 
halten und zerfallen bald, wodurch Verunreinigung des Fußbodens 
entsteht; sie sind deswegen zu verwerfen. Der Calcinierer schöpft 
die Substanz mit einer Schaufel in den Calcinieröfen. Bei gehöriger 
Befeuchtung des Bleioxyds und einiger Sauberkeit des Arbeiters 
ist die Gefahr in Klasse III zu rubrizieren. 
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c) Das Calcinieren der Bleiasche 

geschieht in einem dem Schlappofen gleichgebauten flachen Gewölbe 
mit seitlicher Feuerung, einem Backofen vergleichbar. Der Abzug 
für die Feuergase im Ofen und die Haube vor der Tür sind hier 
gleich wie dort. An der Sohle des Herdes ist eine muldenförmige 
Vertiefung, worin sich das noch in dem Oxyde befindliche metallische 
Blei beim Schmelzen sammelt. Der den Ofen bedienende Mann 
hat die Aufgabe, das ausgeschiedene Blei mit Schöpflöffel in eine 
vor dem Ofen liegende Form zu gießen, das Oxyd im Ofen gleich- 
mäßig zu verteilen und des öfteren umzusetzen. Dabei muß er 
die Haube in die Höhe ziehen und die Ofentür öffnen, so daß 
Bleioxydstaub in die Atmungsluft gelangen kann. Die Gefahr 
ist aber nur als zur Klasse II gehörig anzusprechen, weil der 
Arbeiter durch vorgebundenen Mundschwamm, eine genügend 
langgestielte Kratze und gut absaugende Blechhaube vor Staub 
geschützt werden kann. 

d) Entleeren der Calcinieröfen. 

Dieser Teil bildet die gefährlichere in Klasse I rangierende 
Arbeit, wenn die Einrichtung derart ist, daß die durchoxydierte 
trockene Masse mit einer Schippe in den vor dem Ofen stehenden 
Wagen geschöpft wird. Man sucht die Gefahr zu mindern, in- 
dem man den Wagen beim Beladen unter ein mit Abzug ver- 
sehenes Blechgehäuse fährt, ohne dadurch eine gründliche Besse- 
rung zu erzielen. Neuerdings werden Öfen mit unterer Ent- 
leerung gebaut und dadurch die Gefahr wohl in Klasse II herab- 
gedrückt. Unter dem Ofenherd ist ein tunnelartiges Gewölbe 
geschlagen, in das der Transportwagen auf Schienen hineingerollt 
wird, worauf der Tunnel mit einer eisernen Klapptür geschlossen 
wird. Nun öffnet der Arbeiter die Ofentür und zieht das fertige 
Oxyd mit der Kratze über ein im Boden befindliches Loch, 
durch welches hindurch es in den Kasten fällt. Der aufwirbelnde 
Staub gelangt durch dieselbe oder besser durch eine zweite da- 
neben liegende Öffnung in den Calcinieröfen zurück. 

Das Ausbreiten des trockenen Oxyds auf dem Boden behufs 
Abkühlung sollte gänzlich verboten sein. Sobald der Transport- 
wagen gefüllt ist, muß der Inhalt durchfeuchtet werden, indem 
das Wasser langsam und vorsichtig darauf gegossen wird. Der 
Arbeiter muß dabei einen Mundschwamm anlegen. 
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e) Schlämmen des Oxyds. 

Der nasse Rohstoff wird auf Geleisen in bedeckten dichten 
Wagen zur Schlämme gefahren und in ein Vorratsbassin gekippt. 
Er wird aus diesem in kleinen Portionen auf eine Mahlvorrichtung 
gegeben, während Wasser hinzutritt. Das ablaufende Feingut 
setzt sich in einer Büttenserie ab. Der gröbste, noch Blei ent- 
haltende Anteil liegt in der ersten Bütte und wird wieder aus- 
geschöpft, um in Kastenwagen zu den Calcinieröfen zurückge- 
fahren zu werden, wo er wiederholt calciniert wird. Die Schlämm- 
arbeit dürfte zur Klasse II gehören. Der Arbeiter, der die 
Schlämmbütten entleert, muß über den Arbeitskleidem eine Leder- 
schürze tragen und, falls er sie betreten muß, auch Holzschuhe 
anlegen. 

Die Rheinische Maschinenfabrik Neuß erbaut eine Glätte- 
schlämmerei, bei welcher die Handentleerung des metallischen 
Bleis aus der ersten Bütte und das beim Mahlen vorkommende 
Verspritzen von Bleioxyden vermieden wird. Es ist im wesent- 
lichen eine Mörsermühle. Diese wird durch eine Transport- 
schnecke mit calciniertem Stoff beschickt; durch eine zweite 
Transportschnecke wird das metallische Blei herausbefördert. 
Das feine Bleioxyd gelangt in eine Reihe von Bottichen, wo es 
sich absetzen kann. Durch diese Glätteschlämmanlage wird das 
Einschöpfen der Oxyde in den Schneckengang und das Entleeren 
der Schlämmbütten allerdings nicht umgangen, ihre gesundheit- 
liche Bedeutung liegt mehr darin, daß die Apparatur leicht zu 
handhaben und reinzuhalten ist. 

f) Das Filtrieren des feinen Bleioxydschlammes, das 
Trocknen, Pulverisieren, Sieben und Verpacken 

sind den entsprechenden Manipulationen bei Bleiweiß gleiche 
Operationen, auf die daher verwiesen werden kann. 

Eine Übersicht über die Gefahrenklassen ist unter Mennige- 
fabrikation gegeben. 

IIL Die Bleimennigefabrikation. 

Die Fabrikation von Mennige schließt sich im Betrieb un- 
mittelbar an die Glättefabrikation an. Die Glätte dient nämlich 
als Rohmaterial für die Herstellung von Mennige, indem sie durch 
Rösten bei Temperatur von etwa 300® C. unter Luftzutritt aus 
der einfachen in die höhere Oxydationsstufe, aus PbO in PbgO^, 
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übergeführt wird. Eine besondere Mennigesorte, die Orange- 
Mennige, bedetrf als Rohmaterial des Bleiweiß; die Fabrikation 
verläuft aber sonst ganz wie die aus Bleiglätte. 

Die Mennigefabrikation gehört zu den ungefähr- 
licheren Bleibetrieben). Gefährlich ist nur der Glättestaub. 
Durch geeignete Konstruktion der Röstöfen können aber die 
Arbeiter vor dem Glättestaub soweit geschützt werden, daß die 
Gefahr der Staubeinatmung aus dem Betriebe ausgeschaltet wird. 

Die Arbeit zerfällt in 

a) Beschicken der Röstöfen; 

b) Rösten der Glätte; 

c) Entleeren der Röstöfen; 

d) Transport z^ir Sieb- und Packanlage; 

e) Sieben und Packen (wie bei Bleiweiß). 

a) Die Beschickung der Röstöfen 

mit Bleiglätte oder Bleiweiß geschieht teilweise mit der Hand, 
teilweise vermittels maschineller Anordnungen. Der gesundheit- 
liche Vorteil ist jedoch nicht größer, ob der Arbeiter die das 
Material enthaltenden Töpfe direkt in den Ofen entleert oder in 
einen Trichter wirft, der es in eine Transportschnecke fallen läßt. 
Es ist vielmehr hierbei zugunsten der Handarbeit zu berücksich- 
tigen, daß die Glätte bezw. das Bleiweiß feucht in den Ofen ge- 
worfen werden kann, während der Transport von feuchtem Material 
in Schneckengängen Schwierigkeiten bereitet Die Glätte oder das 
Bleiweiß soll in den Trockenapparaten nur soweit getrocknet 
werden, daß es sich noch feucht anfühlt. Auf diese Weise kann 
der Verstaubung vorgebeugt werden. Der Arbeiter soll aber zur 
Sicherheit einen Mundschwamm tragen, weil den Töpfen äußer- 
lich vielfach Unreinlichkeiten anhaften. Die Beschickungsarbeit 
kann der Gefahrenklasse II zugeteilt werden. 

b) Rösten der Glätte oder des Bleiweiß. 

Der Röstofen in seiner alten Form entspricht genau dem 
backofenartigen Calcinierofen, von dem in der Glättefabrikation 
die Rede war. Die Glätte wird feucht eingeschöpft und auf der 
Plattform ausgebreitet. Die seitlich einströmende Flamme trocknet 
zuerst die Masse und verwandelt sie dann bei steigender Tempe- 
ratur in Mennige. Der Arbeiter muß dabei öfter das Material 
»umsetzen«, d. h. mit einer langgestielten Kratze das unten 
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liegende an die Oberfläche bringen, damit es mit der heißen Luft 
in Berührung kommt. Die Gefahr ist dabei wohl in Klasse II zu 
rubrizieren. Ihr kann begegnet werden, wenn der Ofenraum und eine 
Haube vor der Tür mit der Zentralentstaubung in Verbindung ge- 
setzt werden, wie es beim Glättecalcinierofen beschrieben ist. Das 
Umsetzen mit der Hand fällt ganz weg bei den jetzt schon weit 
verbreiteten mechanisch] arbeitenden Röstpfannen. E$ 
sind dies große eiserne, von einer flachen Haube bedeckte Teller, 
auf welchen ein schweres eisernes Schaufelrad mechanisch ange- 
trieben rotiert. Nachdem die Pfanne mit feuchtem Oxyd durch 
einen Trichter von oben gefüllt ist, wird die Oeffnung geschlossen 
und das Rührwerk in Bewegung gesetzt. Die Heizung erfolgt 
von unten. Durch den Anschluß an die Entstaubung mittels 
eines in die Haube einmündenden Rohres wird im Innern des 
Apparates während des Röstens ein schwacher Unterdruck er- 
zeugt, so daß kein Staub nach außen dringen kann und zugleich 
die zur Oxydation erforderliche Luftmenge eintritt. (Gefahren- 
klasse in). Arbeiter sind dabei entbehrlich, da das Schaufelrad 
die Mischung mechanisch besorgt. 

c) Entleeren der Röstöfen. 

Die alten Röstöfen vom Schlage der Calcinieröfen müssen 
von der vorderen Tür aus mit Handschippen entleert werden. 
Diese Handarbeit verursacht viel Staub und ist in Gefahren- 
klasse I zu stellen. Es ist deswegen dahin zu streben, daß 
wenigstens die nach unten erfolgende Entleerung, wie beim Cal- 
cinieröfen beschrieben, angebracht wird, um die Gefahr herabzu- 
mindern. Noch besser wird diese Gefahr beseitigt durch die Be- 
schaffung der mechanischen Röstpfannen, die staublos entleert 
werden können. Entweder bringt man an der Seite des Tellers, 
wo die mit Schieber geschlossene Ausleeröffnung sich befindet, 
ein dichtes Blechgehäuse an, das den Transportwagen aufnehmen 
kann und an die Entstaubungsanlage angeschlossen ist; oder es 
wird unter der Öffnung eine geschlossene entstaubte Transport- 
schnecke vorgesehen, die den Inhalt direkt zur Sieb- und Pack- 
maschine leitet Mit letzterer Einrichtung kann man die ganze 
Fabrikation so durchführen, daß die Mennige erst zu Gesichte 
kommt, wenn sie sich im Packfasse befindet. Diese Art der 
Entleerung dürfte in Gefahrenklasse III einzustellen sein. 
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d) Transport zur Sieb- und Packanlage. 

Den gefahrlosesten durch Schnecke bewirkten Transport 
habe ich soeben schon erwähnt. Ist dies nicht ausführbar, so ist 
die Mennige in Kastenwagen zu entleeren, sofort mit einem stoff- 
bezogenen feuchten Deckel zu bedecken und auf Schienen zur 
Siebmaschine zu fahren. Hier muß die Mennige mit der Hand 
in den Trichter geschöpft werden, der den Elevator oder eine 
andere Zubringvorrichtung speist. Trichter und Elevator sind an 
die Entstaubungsanlage anzuschließen. Der Arbeiter sollte einen 
Mundschwamm anlegen. Der Handtransport gehört in Gefahren- 
klasse n. Das Sieben und Packen geschieht wie bei Bleiweiß. 
Die Verwendung einer besonderen Mennigepackmaschine für 
kleine Fäßchen gestattet dem Arbeiter, die Emballage in Arm- 
höhe auf einen Tisch zu stellen, wodurch ein Verstauben des 
Packgutes leichter vermieden wird. 

Übersicht über die Gefahrenklassen der Arbeitsverrichtungen 
bei der Glätte- und Mennigefabrikation: 
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Die Exhaustoren der Mennige- und Glättefabrik können 
sehr stark gewählt werden. Der angesaugte Staub, welcher aus 
den Zyklonen oder in Naßentstaubern gewonnen wird, ist seiner be- 
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sonderen Feinheit wegen wertvoller als das eigentliche Material 
und ergibt so einen Ersatz für die Entstaubungskosten. Aus dem 
Berichte Kaups (G. I. p. 77) sei erwähnt, daß in der Oxydfabrik 
Ober-Vellach in drei großen hinter den Exhaustoren angeordneten 
Staubkammern von Juli 1887 bis April 1890 rund 5000 kg Blei- 
oxydstaub abgelagert wurden: »Der aus dem so gewonnenen, 
früher zum größten Teil verloren gegangenen Material erzielte 
Gewinn hat die für den Arbeitsschutz aufgewendeten Kosten 
binnen relativ kurzer Zeit amortisiert.« 

Die Produktion der Mennige- und Glättefabriken in 
Deutschland ist sehr bedeutend und steht der Bleiweiß- 
produktion nicht nach. Kaup (G. I. p. 82) beziffert die Kämth- 
ner Produktion (Oesterreich) auf 20000 Meterzentner Mennige. 
Auch die englische und Schweizer Fabrikation ist nach der Lite- 
ratur (a. a. O.) von bedeutendem Umfange. Nähere Angaben 
sind nicht zu meiner Verfügung. Man kann jedoch sagen, daß 
der größte Teil der »Bleiweißfabriken« Glätte und Mennige neben 
dem Bleiweiß herzustellen pflegt. 

IV. Die Bldsuperoxydfabrikation. 

Das Bleisuperoxyd, PbO,, ein wasserunlösliches Pulver, wird 
als Oxydationsmittel bei allerlei chemischen Prozessen benutzt 
unter anderem als Beimischung unter Zündmasse. Es ist so 
giftig wie Bleiweiß; da es jedoch fast nur in feuchtem Zustand 
verschickt wird und zur Verwendung kommt, seine Herstellung 
außerdem nur eine verschwindend geringe Zahl Arbeiter be- 
schäftigt, so ist die von ihm ausgehende Gefährdung gering. 

Man gewinnt das Bleisuperoxyd aus Bleizuckerlösung oder 
aus Bleioxyd und Essigsäure durch Kochen mit Chlorkalklösung. 
Ist alles Blei in Superoxyd verwandelt, so wird dieses mit Wasser 
ausgewaschen und als Schlamm in die Versandfässer geschöpft. 

Die ganze Arbeit besteht also in: 

a) Einfüllen der Glätte bezw. des Bleizuckers in den Zer- 
setzungsbottich und 

b) Ausschöpfen des Bleisuperoxyds in die Fässer. 

a) Die Glätte muß naß eingefüllt werden, eine Arbeit etwa 
der Gefahrenklasse IL Bei Verwendung von Bleizucker als Aus- 
gangsmaterial sollten vom Arbeiter Handschuhe und Schürze ge- 
tragen werden. Das durch Chlorkalk ausgefällte Bleisuperoxyd 
wird ausgewaschen durch mechanisches Rühren und Dekantieren, 
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wobei außer Oeffnen und Schließen der Hähne keine Bedienung 
nötig ist. 

b) Ausschöpfen des Schlammes in Fässer. 

Aus der Dekantierbütte läßt man am besten den dünnen 
Brei in eine tiefer gelegene Absetzbütte laufen, zieht nach einiger 
Zeit der Ruhe das klare überstehende Wasser ab und schöpft den 
Schlamm mit einem Löffel in Fässer. Die Gefahr dürfte in EHasse 
II einzuordnen sein. Der Arbeiter soll eine Schürze tragen. 

V. Die Bleizuckerfabrikation. 

DerBleizucker ist kristallisiertes essigsaures Blei Pb(CH3COO), 
und in Wasser leicht löslich. Die hochgradige Giftigkeit der Blei- 
acetatlösung macht die Fabrikation zu einer äußerst gefährlichen 
Prozedur. 

Man stellt den Bleizucker dar aus Bleioxyd, das in starker 
Essigsäure gelöst wird. Die Lösung wird geklärt, filtriert und 
in Kristallisationsgefäße gezogen. Nach einer Woche wird die 
Mutterlauge von den Kristallen getrennt. Letztere werden zen- 
trifugiert und getrocknet; erstere wird entweder eingedampft oder 
zur frischen Lauge als Verdünnung zugesetzt. Die Waschwässer 
werden eingedampft bis zum Erstarrungspunkt und dann auf 
kleine Fässer gezogen, worin sie erstarren. 

Der Prozeß setzt sich also zusammen aus: 

a) Lösen von Bleiglätte in Essigsäure; 

b) Überführen der Lauge in Absetzbottiche und IClären; 

c) Filtrieren: 

d) Kristallisieren; 

e) Transport der Mutterlauge zum Klärbottich; 

f) Austragen und Zentrifugieren der Kristalle; 

g) Trocknen der Kristalle; 
h) Umkristallisieren; 

i) Eindampfen der Laugen; 
k) Verpacken der Kristalle. 

a. Das Lösen von Bleiglätte in Essigsäure 

geht in einem etwa 5 cbm fassenden Holzbottich vor sich, der 
mit dichtem Deckel und Rührwerk versehen ist. Die Essigsäure 
fUeßt durch ein Rohr zu und wird durch eine am Boden liegende 
Heizschlange erwärmt. Die sich bildenden Dämpfe werden durch 
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einen auf den Deckel gesetzten Rückflußkühler kondensiert, die 
Kondensationsprodukte fließen ständig von selbst zurück in die 
Bütte. Die Glätte wird durch einen hölzernen Trichter eingeführt 
und passiert dabei zwei hölzerne Zerteilungswalzen. Beim Füllen 
müssen Bottichrührwerk und Walzen in Bewegung sein, damit 
sich keine Glätte zu Boden setzen kann. Tritt letzterer Fall ein, 
so bildet die Glätte eine harte Kruste, deren Beseitigung mit 
großen gesundheitlichen Gefahren verbunden ist. 

Die Glätte muß vor der Verwendung beim Anfahren und 
Einfüllen in den Trichter angefeuchtet sein. Beim Rühren darf 
der Inhalt nicht bis zum Rande der Bütte und zum Deckel auf- 
steigen. Bei etwaigem Überspritzen oder Durchsickern ist die 
Undichtigkeit sofort abzustellen; die an der Bütten wand und dem 
Boden haftende Lauge ist mittels Wasserstrahl zu entfernen. Der 
Boden der Bleizuckerfabrik muß in hervorragendem Maße glatt 
sein; etwa vertropfte Lauge muß leicht in Rinnen, die zum 
Sammelbassin führen, zusammengespült werden können. 

Es bestehen verschiedene Verfahren, die, statt Bleiglätte als 
Ausgangsmaterial der Fabrikation zu benutzen, metallisches Blei 
der wechselweisen Einwirkung von Luft und Essigsäure aus- 
setzen und so die Bleizuckerlösung gewinnen. Das Blei befindet 
sich in granulierter Form in einer treppenartig übereinander- 
stehenden Reihe von Bottichen. Die Essigsäure wird in den 
obersten Bottich eingegeben, durchläuft die folgenden, und wird 
aus dem untersten wieder auf den obersten gepumpt, in der sich 
inzwischen durch den Sauerstoff der Luft unter Wärmeentwicklung 
eine Schicht Bleioxyd auf dem Blei gebildet hat Die Essigsäure 
löst das Bleioxyd und durchläuft abermals die Reihe der Gefäße 
und so fort, bis sie eine gesättigte Bleizuckerlösung darstellt, die, 
wie unter b) ff. beschrieben, weiterbehandelt wird. 

Das Verfahren wird auch derart lungeändert, daß die Essig- 
säure auf dem granulierten Blei stehen bleibt und die Luft mit 
oder ohne Druck durchgeblasen wird. 

Die Langsamkeit der Reaktion hat diesen Verfahren keinen 
dauernden Eingang in die Praxis verschafft. Wo sie etwa in 
Anwendung sind, muß die Grranulationsarbeit des Bleis und das 
Einfüllen in die Bottiche, da die Zirkulation der Lauge durch 
Pumpen und Röhren mechanisch bewirkt werden kann, in Ge- 
fahrenklasse III, der Sättigungsprozeß der Essigsäure ebenfalls in 
IClasse in einrangiert werden. 

Leymann, Die Bekämpfung der Bleigefahr in der Industrie. 10 
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b. Das Überführen in den Absetzbottich und das Klären 
kann entweder automatisch erfolgen, indem die Klärbottiche tiefer 
gestellt werden als der Lösebottich, oder mechanisch durch Über- 
pumpen. Die zwei Klärbottiche sind in Grröße und Einrichtung 
dem Lösebottich gleich. Sie tragen auch dichten Deckel imd 
Rückflußkühler, weil die Laugen heiß eingefüllt werden. Vor 
der Füllung mit der neuen Lösung wird die Mutterlauge von der 
vorigen Charge eingepumpt, so daß sie sich mit der neuen Lösung 
vermischt; das Ganze wird einige Stunden der Ruhe überlassen. 
Die erforderlichen Handreichungen können der Gefahrenklasse III 
zugeteilt werden. Der Arbeiter braucht nur die Hähne oder 

Pumpen zu bedienen. 

c. Filtrieren. 

Die geklärte Lauge wird durch eine hölzerne Filterpresse 
gepumpt oder bei Anordnung des Klärbottichs über der Presse 
vermöge des eignen Gewichts durchgepreßt Die aus den Hähnen 
ablaufende Lauge wird in einer Rinne zu den ICristallisierkästen 
geleitet. Da die Lauge geklärt ist, bleibt nur ein geringer Rück- 
stand in der Filterpresse zurück. Deswegen braucht man die 
Presse erst nach mehrmaliger Benutzung zu öffnen, um Rahmen 
und Tücher vom Schlamm zu reinigen. Diese Arbeit ist in Ge- 
fahrenklasse I einzuordnen, weil das Beschmutzen der Hände mit 
Bleizuckerlösung nicht umgangen werden kann. Der Arbeiter 
muß beim Öffnen und Schließen der Presse, beim Abschaben und 
Waschen der Tücher, beim Wegfahren des Schlammes in eine 
besondere Auswaschbütte lederne Handschuhe und Lederschürze 
tragen. Unter der Presse befindet sich ein geräumiges flaches 
Schiff zur Aufnahme der abtropfenden Lauge und des abfiltrierten 
Schlammes, das völlig dicht sein muß und einen Ablauf ziun 

Sammelbassin besitzt 

d. Kristallisieren. 

Die immer noch heiße Lauge fließt, wie erwähnt, aus der 
Presse in die Kristallisierkästen. Der Arbeiter hat dabei nur die 
Rinne von einem gefüllten Kasten zum andern zu legen und 
kann dies bei einiger Vorsicht, ohne Gefahr zu laufen, bewerk- 
stelligen. Die Rinne muß gut dicht gehalten werden. Als Ge- 
fahrenstufe kommt die Klasse III in Betracht 

e. Transport der Mutterlauge zu den Klärbottichen. 
Nach etwa einer Woche ist die Kristallisation beendet und 
die Mutterlauge wird aus den Kästen in die Klärbottiche gebracht. 
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Diese Arbeit mit Handeimem auszuführen, ist der Gefahr wegen 
zu verbieten. Es lohnt sich, die Anlage so einzurichten, daß die 
Lauge durch ein unteres Spundloch des Kastens ausfließt und 
durch Kanäle in einen Montejus gelangt, von wo sie mittels 
Pumpe oder durch Druckluft in die Klärbottiche gebracht wird. 
Solche Anordnung birgt keine Gefahr für den Arbeiter, da er 
nur die Hähne zu bedienen hat. 

f. Austragen und Zentrifugieren der Kristalle. 

Die Kristalle werden mit Holzspateln von den Wänden los- 
gestoßen, in Mulden geschöpft und zur Zentrifuge getragen. Die 
Mulde wird in den Korb der Zentrifuge entleert; die Kristalle 
werden mit einem Holzstab zerteilt. Darauf wird die Zentrifuge 
in Bewegung gesetzt; die vom äußeren Mantel aufgefangene Lauge 
fließt entweder in einen Eimer oder besser durch einen Kanal 
wieder zur Mutterlauge. 

Die Gefahr für den Arbeiter ist hier nicht gering 
und mindestens in Klasse II einzureihen. Die Hände müssen 
beim Ausnehmen der Kristalle durch Handschuhe mit Stulpen 
geschützt sein, und eine lange lederne Schürze muß die Kleider 
decken. Die Mulden oder Horden mit den nassen Kristallen 
dürfen nicht auf dem Kopfe getragen werden, damit etwa ab- 
tropfende Lauge den Körper nicht beschmutzt; am besten werden 
sie von zwei Männern getragen. Dasselbe gilt für das Weg- 
tragen der Kristalle aus der Zentrifuge, der noch vorhandenen 
Feuchtigkeit wegen. 

g) Trocknen der Kristalle. 
Die ICristalle werden mit hölzernen Schaufeln auf Horden 
gebreitet, deren Boden aus harter Leinwand gebildet ist, und in 
einem Schrank — häufig mit Eveikuierung — bei ganz niederer 
Temperatur getrocknet. Sie werden nach erfolgter Trocknung 
von den Horden herab entweder direkt in Packfässer oder in 
Vorratskisten gefüllt. Die Arbeiter dieser Abteilung sind sehr 
großer Gefahr ausgesetzt (Gefahrenklasse I). Sie müssen stets Mund- 
schwämme tragen, damit der trockene Staub nicht auf die Schleim- 
häute gelangt, wo das Salz sofort gelöst würde. Der Schwamm 
ist häufig und gut auszuwaschen. Wenn die Arbeiter genötigt 
sind, die Kristalle anzugreifen, z. B. die zusammengeklumpten 
Stücke zu zerdrücken, so muß der Handschuh getragen oder 

besser ein Holzpistill (Holzstampfer) zu Hilfe genommen werden. 

10* 
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Die Horden sollen niemals auf dem Kopfe getragen werden. 
Die Trockenstuben müssen so eingerichtet sein, daß der Arbeiter 
sie nicht zu betreten braucht Man erreicht dies, indem man sie 
nicht tiefer baut, als eine Horde lang ist Letztere brauchen so- 
dann nur von außen auf die Holzgestelle aufgebracht zu werden. 
Der Boden muß glatt sein und ein Abspülen mit Wasser ge- 
statten, welche Reinigung bei jeder Verstreuung von Material 
vorzunehmen ist. Das Spülwasser muß sich zum Sammelbecken 
leiten lassen. 

h) Umkristallieren der Kristalle. 

Das bei der ersten Kristallisation entfallende Produkt wird 
häufig, um schönere Kristallformen zu erzielen, nochmals in 
Wasser unter Erwärmen gelöst und in Kristallisationsgefäßen lang* 
sam abgekühlt. 

Das Lösegefäß ist eine mit kupferner Heizschlange ver- 
sehene Bütte mit Deckelverschluß und doppelten Wänden zur 
Ausfüllung mit Isoliermaterial. Die Kristalle sind feucht in das- 
selbe zu entladen — etwa wie sie von der Zentrifuge kommen — 
und beim Lösen in Wasser vorsichtig mit einem Rührholz um- 
zurühren. Ein mechanisches Rührwerk ist gewöhnlich nicht vor- 
handen. Wollte man dieses anbringen, so müßte man die Lauge 
in ein zweites Gefäß zur Kristallisation befördern, während so 
das Lösegefäß gleichzeitig Klristallisationsgefäß ist Nach der 
Kristallisation findet dieselbe Arbeit, bestehend in Ablassen der 
Mutterlauge und Verarbeitung der Kristalle, wie bei der ersten 
Kristallisation statt 

Das Lösen und Umrühren ist in Gefahrenklasse IE zu setzen. 
Handschuhe und Schürze sind anzulegen. 

i) Eindampfen der Waschlaugen. 

Die in einem Tiefbassin sich sammelnde dünnere Lauge, 
herrührend aus Abtropfwasser der Filterpresse, Reinigung des 
Bodens, Auswaschen des Schlammes usw., muß eingedampft 
werden. Sie soll durch eine Pumpe in den kupfernen Eindampf- 
kessel gehoben und hier durch Dampfheizung so weit eingeengt 
werden bis ein Probetropfen beim Erkalten erstarrt Man schöpft 
sie dann in kleine Fässer oder andere Gefäße, worin sie feste 
Form annimmt. Der Arbeiter muß die Hände schützen, seine 
Verrichtungen sind zur Gefahrenklasse H zu rechnen. Auch 
minderwertiger Bleizucker (braunes, holzessigsaures Blei) wird 
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unkristallisiert hergestellt, indem, wie hier, die Lauge bis zum 
Erstarrungspunkt konzentriert und dann direkt in Fässer gegossen 
wird. Man läßt sie auch in flachen Schalen zu Krusten erhärten, 
die in Stücken abgeklopft und verpackt werden. 

k) Verpacken der Kristalle. 

Die getrockneten Kristalle werden gewöhnlich direkt in 
die Packfässer geschüttet und letztere nach dem Einrütteln zuge- 
schlagen. Dabei entsteht natürlich Staub und die Arbeit gehört 
deswegen zur Gefahrenklasse I. Eine maschinelle Verpackung 
wie bei pulverförmigen Stubstanzen läßt sich nicht vorschlagen, 
weil dabei die Kristalle zerstört werden. Es läßt sich aber eine 
Vorrichtung anbringen derart, daß über dem Faß eine mit herab- 
wallenden Vorhängen versehene Haube hängt, die durch Ver* 
bindung mit Ventilator oder Esse die Luft über dem Fasse an- 
saugt Beim Rütteln bedecke man das Faß mit übergreifendem 
leinwandbezogenem Rahmen oder mit angeschnalltem Tuch. 
Die Arbeiter und Faßbinder sollten sich durch Tragen von Mund- 
schwämmen vor der Staubeinatmung schützen. 

Übersicht über die Gefahrenklassen: 

TT ^ u.. -1 Gefahren- 

Unterabteilung jj^gg^ 

a) Lösen der Bleiglätte II 

b) Überführen in Klärbottiche . . III 

c) Filtrieren I 

d) Kristallisieren HI 

e) Transport der Mutterlauge zum 
Klärbottich (mechanisch) ... III 

f) Austragen und Zentrifugieren der 
Kristalle II 

g) Trocknen der Kristalle .... I 
h) Umkristallisieren II 

i) Eindampfen von Laugen ... II 

k) Verpacken trockener ICristalle . I 

Im Vergleich mit den feinpulverigen Bleiprodukten Blei- 
weiß, Glätte, Mennige ist beim Bleizucker die Gefahr des Ein- 
atmens von Staub erheblich geringer; sie besteht bei sonstiger 
Reinhaltung der Fabrik, die infolge der Löslichkeit des Salzes 
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in Wasser leicht gelingt, nur beim Trocknen und Packen. Da- 
für ist aber die Giftigkeit des Salzes um so bedeutender, weshalb 
auch das Eindringen geringster Mengen in Mund und Nase zu 
verhüten ist 

DieVerwendungvon Bleizucker in derSeidenindustrie, 
speziell zum Beschweren der Seide, die dabei auftretende Blei- 
erkrankungsgefahr und ihre Bekämpfung ist von Siegfried Schnek 
behandelt worden. Der Gelegenheiten zur Aufnahme des Giftes 
in den verschiedenen Stadien — Herstellung der Bleizuckerlösung, 
Einlegen der Seide in dieselbe. Herausnehmen der Seide, Trocknen, 
Klopfen und Reinigen, Glänzen und Adjustieren, eventuell auch 
Verarbeitung, der Seide in der Textilindustrie — sind aber nicht mehr 
als bei der Bleizuckerfabrikation. Die vorgeschlagenen Schutz- 
maßnahmen entsprechen denjenigen, welche in den voraufgehenden 
Ausführungen erörtert worden sind. Unter den technischen Maß- 
nahmen ist, als Eigenart der Seidenfärberei, das Ausklopfen der 
bleizuckerbeschwerten Seide mittels geeigneter Klopf- 
maschinen hervorzuheben. 

VI. Die Bleinitratfabrikation. 

Die Fabrikation von salpetersaurem Blei oder Bleinitrat 
(Pb(N03)j, in Form von wasserlöslichen Klristallen) nimmt nur 
einen geringen Umfang in der Bleiproduktenindustrie ein. Sie 
gleicht der Bleizuckerfabrikation, deren Beschreibung fast wörtlich 
zutrifft, wenn man statt Essigsäure Salpetersäure einsetzt. 

Glätte wird in Salpetersäure gelöst, die Lauge geklärt, 
filtriert und zur Klristallisation abgekühlt, die Mutterlauge ein- 
gedampft und mit der folgenden Charge verarbeitet; die Kristalle 
werden von den Gefäßwänden abgeklopft, zentrifugiert oder nur 
zum Abtropfen in schräggestellte Mulden gebracht und dann auf 
Horden getrocknet. 

Andere Bleisalze 

wie schwefelsaures Blei, Chlorblei, deren Verbrauch gering 
ist, werden in gleicher Weise wie der Bleizucker aus Bleioxyd 
und der entsprechenden Säure gewonnen. 

VIL Die Blddiromatfabrikation. 

Das Chromgelb (PbCrO^) und Chromrot (Pb,Cr,Oj), zwei 
pulverförmige Bleifarben, werden in beträchtlichen Mengen her- 
gestellt; allerdings erreicht die Produktion bei weitem nicht 
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die von Bleiweiß, Glätte und Mennige. Als Ausgangsmaterial 
dient eine essigsaure Bleilösung. Größte Vorsicht gegen eine 
Vergiftung ist daher geboten. In einer größeren Fabrik Deutsch- 
lands, die nicht genügende Sorgfalt auf die sanitären Maßnahmen 
verwandte, waren sämtliche mit Chromat beschäftigte Arbeiter 
schon einmal an Bleivergiftung erkrankt. 

Die Bleizuckerlösung wird mit gelber oder roter chromsaurer 
Kalilösung vermischt, wobei neutrales oder basisches Bleichromat 
ausfällt. Dies wird ausgewaschen, filtriert, getrocknet und pulverisiert. 
Die Stadien der Fabrikation sind: 

a) Herstellung der Bleizuckerlösung; 

b) Fällung derselben mit Chromat; 

c) Auswaschen des Bleichromatschlammes; 

d) Filtrieren; «• 

e) Trocknen; 

f) Pulverisieren; 
g) Packen. 

a) Die Herstellung der Bleizuckerlösung 

erfolgt entweder in einem Rührbottich, worin Bleizuckerkristalle 
mit warmem Wasser gelöst werden, oder nach einem der unter 
der Bleizuckerfabrikation beschriebenen Verfahren. 

Das Lösen von Kristallen erfordert die Vorsicht, daß beim 
öffnen der Bleizuckerfässer und Einschöpfen derselben Mund- 
schwamm oder Respirator getragen werden. Die Gefahr dürfte 
in Klasse II einzustellen sein. 

b) Fällung der Lösung mit Chromat. 

In den Bottich, der die Bleizuckerlauge enthält, wird l)ei 
rotierendem Rührwerk das gelöste Kaliumchromat aus Eimern 
zugeschüttet. Zur Erreichung gewisser Farbnuancen werden häufig 
auch noch andere Chemikalien zugesetzt, z. B. Schwefelsäure, 
Atzalkali usw. 

Die erforderlichen Handreichungen können zur Gefahren- 
klasse II gerechnet werden. Zur Abwendung der Gefahr ist 
darauf zu achten, daß keine Bleizuckerlauge beim Eingießen der 
Fällmittel verspritzt Deshalb ist der Bottich mit einem dichten 
Deckel zu versehen, die Chemikalien müssen durch einen Trichter 
eingefüllt werden. Auch gegen Gefährdung durch Undichtigkeit 
des Gefäßes ist Vorsorge zu treffen durch Anlage eines glatten 
kanalisierten Bodens, der mit Wasserstrahl gereinigt werden kann. 
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c) Das Auswaschen des Bleichromatschlammes 
wird entweder in dem Fällbottisch oder bei größeren Betrieben 
in einer anderen ähnlichen Bütte mit Rührwerk vorgenommen. 
In letzterem Falle ist der dünne Schlamm durch Rohrleitung in 
die unterhalb befindliche Bütte abzulassen oder durch Pumpe über- 
zuführen« Handarbeit beim Transport ist auszuschließen. Das 
Auswaschen geschieht durch wechselweises Aufgeben von Wasser, 
Umrühren, Absitzenlassen des Niederschlages und Abziehen der 
überstehenden Lauge. Die letztere fließt direkt zum Abwasserkanal, 
sie darf bei richtiger Leitung des Prozesses kein Blei mehr ent- 
halten. Da der Arbeiter nur Transmission und Hähne zu bedienen 
hat, so kann die Gefahr zur Gefahrenklasse m gerechnet werden. 

d) Filtrieren. 

* Der ausgewaschene Schlamm wird in kleineren Betrieben 
durch Filtersäcke aus dichtem BaumwoU- oder Leinenstoff, in 
gfrößeren Betrieben durch Filterpressen filtriert Die Filterpressen- 
arbeit gehört in die Gefahrenklasse I, nicht minder die Anwendung 
von Filtersäcken. Der Schlamm muß hierbei mit Löffeln in die 
Säcke, welche in ein Gestell gespannt sind, eingeschöpft werden. 
Das Waschwasser tropft in untergestellte Gefäße oder in Rinnen. 

e) Trocknen. 

Nach dem Dickwerden muß der Inhalt der Säcke in Trocken- 
töpfe oder Kacheln geschöpft werden. Die Kuchen aus den Filter- 
pressen werden häufig mit dem Messer in regelmäßige Stücke 
geschnitten und auf Horden ausgebreitet Diese Arbeit wird mit 
der Hand ausgeführt und ist wegen ihrer großen Gefahr zur Ge- 
fahrenklasse II zu zählen. Die Hände sind schwer gegen Ver- 
unreinigung zu schützen; mit ledernen Handschuhen kann die 
Arbeit in der gewünschten Exaiktheit nicht verrichtet werden. 
Das ganze Verfahren, das nur einer Geschmacksrichtung des 
Kauf Publikums entgegenkommt, sollte verboten und durch die 
Trocknungsarbeit, wie sie bei Bleiweiß üblich ist, ersetzt werden. 
Auch für die ganze Weiterbehandlung, bestehend in Pulverisieren, 
Sieben, Packen, gelten die Ausführungen über Bleiweiß. 

Die Giftigkeit des Chromgelbs ist der des Bleiweiß 
ungefähr gleich. Die Staubgefahr ist bei den häufig nur 
Kleinfabrikation betreibenden Farbwerken sehr groß, weil die 
nötigen Einrichtungen zur Absaugung der Staubluft fehlen. Beim 
Pulverisieren ist in der Regel der Kollergang noch gebräuchlich 
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der, wie bei Blei weiß ausgeführt, nicht der geeignetste Apparat 
ist, um den Arbeiter vor Vergiftung zu schützen. Eine Trocken- 
einrichtuijg, wie sie in größeren Bleiweißfabriken üblich ist, sollte 
auch in Chromgelbfabriken zu finden sein. 

Übersicht über die Gefahrenklassen: 

TT ^ , ^ ., Gefahren- 

Unterabteüung y^^^^ 

a) Herstellung der Bleizuckerlösung II 

b) Fällung mit Chromat .... II 

c) Auswaschen des Chromgelb- 
schlammes in 

d) Filtrieren I 

e) Trocknen I 

Mit der Herstellung von Bleichromat beschäftigen sich viele 
kleinere Farbenfabriken, es ist aber selten Hauptprodukt und 
wird nur beiläufig hergestellt. Die Arbeiter sind deshalb ge- 
wöhnlich auch bei der Gewinnung anderer Fabrikate beschäftigt. 
Und es kommt vor, daß man sie manchmal nicht als Bleiarbeiter 
betrachtet, ja, dciß sie selbst sich nicht für solche halten und die 
nötige Vorsicht und Sauberkeit außer acht lassen, demzufolge 
zahlreiche Vergiftungen entstehen. 

Im Anschluß an die vorstehend behandelten In- 
dustrien sind noch zwei zu besprechen, deren Zweck 
allerdings nicht die Herstellung von chemischen Blei- 
produkten ist, in denen aber trotzdem Bleiprodukte in 
großen Mengen verwendet werden. Das sind die Fabri- 
kation von salpetrigsaurem Natron, kurz Nitrit genannt, 
und die Herstellung von elektrischen Stromsammlern, 
Akkumulatoren. 

Vni. Die Nitritfabrikation. 

Zur Herstellung von Nitrit wird Natronsalpeter in eisernen 
Kesseln unter Umrühren geschmolzen und metallisches Blei 
portionenweise zugesetzt Es vollzieht sich dann eine Reduktion 
des Nitrats in Nitrit, und das Blei verwandelt sich in Bleioxyd. 
Die Schmelze wird heiß aus den Kesseln geschöpft und in Wasser 
gegossen, worin das Nitrit sich löst und das Bleioxyd zu Boden 
setzt Die Weiterbehandlung der Nitritlauge interessiert hier nicht 
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Das Bleioxyd wird ausgewaschen und dann als Rohmaterial zur 
Herstellung von Präzipitationsbleiweiß, Glätte oder Mennige benutzt 
Neu zu besprechen ist hier also nur: 

a) Gießen des Bleis in kleineren Tafeln; 

b) Schmelzen des Bleis mit Salpeter; 

c) Ausschöpfen der Schmelze in Wasser; 

d) Auswaschen des Oxyds. 

a) Das Gießen des Bleis in Lappen, Tafeln oder in Portionen 
beliebiger Form geschieht wie das Gießen der Lamellen in der 
Bleiweißfabrikation (vergl. S. loi). 

b) Das Schmelzen des Salpeters mit Blei ist gleichfalls 
bei normaler Vorsicht des Arbeiters eine verhältnismäßig un- 
gefährliche Operation, welche der Gefahrenklasse III zugeteilt 
werden kann. Der Schmelzer erfaßt die einzelnen Bleistücke mit 
der Hand und schiebt sie so langsam über den Kesselrand in 
den Salpeter, daß kein Verspritzen der Masse eintritt Es ist 
darauf zu achten, daß nicht durch Überhitzung oder beschleunigten 
Bleizusatz eine Entzündung des Salpeters erfolgt. Tritt dieser Fall 
ein, so ist die Feuerung sofort zu löschen. 

c) Das Ausschöpfen der Schmelze in ein neben dem 
Kessel stehendes Bassin mit Wasser ist gleichfalls eine verhältnis- 
mäßig ungefährliche Arbeit, die zur Gefahrenklasse m gerechnet 
werden kann. Etwa überspritzende nasse Bleioxydpartikelchen 
oder vom Löffel fallende Schmelztropfen müssen von dem stets 
glatt und rein zu haltenden Boden alsbald weggefegt werden. 

d) Auswaschen des Oxyds. Nachdem das Bleioxyd im 
Lösebassin zu Boden gefallen ist, wird die Nitritlösung abgezogen 
und darauf das Bleioxyd in die Auswaschbassins transportiert 
Die Schwere des abgesetzten Oxyds gestattet nicht, es wieder 
aufzurühren und etwa mechanisch abzulassen oder auszupumpen. 
Das Bleioxyd muß vielmehr mit einer Schippe abgestochen und 
in die Transportwagen oder, falls Auswaschbassins daneben stehen, 
direkt in diese geschöpft werden. Dabei ist der Arbeiter genötigt, 
das Bassin zu betreten. Dies ist die einzige Arbeit in der Nitrit- 
fabrikation, die bei Unsauberkeit des Arbeiters eine Gefahr mit 
sich bringen kann. Sie dürfte noch zur Gefahrenklasse II zu 
rechnen sein, weil das Oxyd nciß ist und nicht verstauben kann. 

Die Auswaschbassins haben einen Siebboden, welcher das 
Auswaschen durch einfaches Aufgeben von Wasser auf das Oxyd 
gestattet. Die unten ablaufende Nitritlauge wird in ein Sammel- 
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becken geleitet. Handarbeit ist dabei nicht erforderlich. Erst 
beim Ausfahren des ausgewaschenen Oxyds ist wieder die gleiche 
Arbeit zu verrichten, wie beim Austragen des ungewaschenen. 
Das Oxyd wird in Kippwagen geschöpft und auf Schienen in 
andere Betriebsabteilungen zur weiteren Verarbeitung geschafft, 
oder es wird in Fässer gefüllt und naß verschickt. 

Der Arbeiter muß beim Betreten des Bassins besondere 
Schuhe tragen. 

Die Nitritfabrikation ist fast gefahrlos; nur eine Arbeit ge- 
hört der Gefahrenklasse II an, alle anderen der IClasse III. Man 
kann es erreichen, daß keine Fälle von Bleierkrankungen vor- 
kommen, wenn der Fußboden tadellos sauber gehalten wird. 
Einen Beleg dafür bietet die Krankenstatistik einer größeren 
Fabrik, die im Jahre 1903 einen Boden aus eisernen Platten legte 
und seit dieser Zeit keinen Bleikranken hatte; 

Passanten Blei- 
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als 3 Monate) kungen 
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o 
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8 
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IX. Die Akkumulatorenfabrikation. 

Lange Zeit ist die Akkumulatorenfabrikation eine sehr ge- 
sundheitsgefährliche Industrie gewesen, weil sie die giftigsten 
Bleiprodukte, nämlich Glätte, seltener Blei weiß und Mennige, 
verwendet und weil die Arbeiter noch dazu beim Präparieren der 
Platten die Hände mit diesen Substanzen beschmutzen müssen. 
Seitdem aber verschiedene Staaten SpezialVerordnungen für die 
Akkumulatorenfabriken erlassen haben, ist in diesen Ländern die 
Kj-ankheitsziffer erheblich zurückgegangen. Hierdurch ist der Be- 
weis erbracht, daß mit sachgemäßen Einrichtungen in den ge- 
nannten Fabriken der Bleigefahr erfolgreich begegnet werden 
kann. 

Die hierunter aufgeführte Statistik der größten Akku- 
mulatorenfabrik Deutschlands zeigt deutlich die Wendung 
ziun Besseren im Jahre 1899, nachdem die Bundesrats- Verordnung 
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für Akkumulatorenfabriken am 1 1 . Mai 1 898 erschienen war. Im 
Jahre 1897 waren noch 21^/0 der Bleiarbeiter bleikrank, 1898 noch 
etwa 8®/o, 1899 nur etwa 3^/0 und dann stets 2 bis i*/o. 

Verhältnis der Erkrankungen zu den Arbeitern. 

1897 1898 1899 1900 1901 1902 1903 1904 

A. Gesamtarbeiter .... 664 848 967 971 915 926 1040 1470 
Gesamterkranktmgen . . 392 421 512 461 398 391 424 661 
Gresamtpflegetage . . . 6624 7433 8029 8603 8647 8792 8862 11027 
Auf 100 Gesamtarbeiter 

kommen Erkrankungen 59,0 49,64 52,95 47,47 43,5 42,22 40,76 44,96 

B. Mit Blei beschäftigte Ar 

beiter 

Bleierkrankungen . . 
Gesamtpflegetage der Blei 

kranken .... 
Auf 100 Gesamtarbeiter 

kommen Bleierkrankun 

gen 

Auf lOoGesamterkrankun 

gen kommen Bleierkran 

kungen 

Auf 100 Bleiarbeiter kom 

men Bleierkrankungen 



189 237 271 298 237 216 263 374 
40 18 8 6 3 5 5 7 

724 272 137 52 109 99 67 71 



6,02 2,12 0,83 0,61 0,32 0,54 0,48 0,47 

10,2 4,27 1,56 1,30 0,75 1,27 1,18 1,05 
21,11 7,83 2,95 2,01 1,26 2,31 1,74 1,87 



Die Fabrikation von Akkumulatoren beginnt mit dem 
(fießen von Bleiplatten und Bleigittem, dem Polieren und Be- 
schaben derselben. Dann werden die negativen Platten pastiert, 
d. h. mil Bleiglätte (seltener mit Bleiweiß und Mennige) geschmiert, 
die positiven formiert, d. h. es wird durch chemisch-elektrische 
Behandlung mit einer Flüssigkeit auf ihnen eine sogenannte 
aktive Schicht hergestellt Zur Aufnahme der Platten dienende 
Holzkästen werden mit Blei ausgelegt, die Nähte verlötet und 
darauf der Akkumulator montiert. 

Die montierten Akkumulatoreri kommen nun in die Lade- 
räume, wo sie gebrauchsfertig gemacht werden, oder sie werden 
wieder auseinandergenommen und in einzelnen TeUen zum Zwecke 
des Versandes verpackt 

Die Fabrikationsstufen sind: 

a) Gießen und Verputzen; 

b) Mischen; 

c) Schmieren; 

d) Formieren; 
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e) Klempnerei und Kastenlöterei; 

f) Packen und Montieren. 

a) Gießen und Verputzen. 

Die Einrichtung der Schmelzkessel ist dieselbe wie in der 
Gießerei der Bleiweißfabrik. Die Platten werden teilweise mit 
der Hand gegossen; vielfach sind dafür aber auch Maschinen in 
Gebrauch. Wenn raffiniertes Blockblei zimi Schmelzen benutzt 
wird, ist für die Gießer nicht mehr Gefahr vorhanden, wie für 
diejenigen der Bleiweißfabrik. (Gefahrenklasse TU). Es gelangt 
aber auch Altblei von verbrauchten Platten zum Umschmelzen, 
und diese sind des anhaftenden Bleioxyds wegen gefährlicher. 
Die das Altblei herbeitragenden und einschmelzenden Arbeiter 
müssen sich nach Möglichkeit durch Anlegung eines Mund- 
schwammes zu schützen suchen. Ihre Arbeit dürfte der Gefahren- 
klasse II angehören. 

Die gegossenen Platten werden nun mit Zangen aus den 
Formen genommen und aufeinander gelegt. Nach dem Erkalten 
werden sie nachgesehen, etwaige Fehlstellen werden verlötet und 
Unebenheiten verputzt, wobei kleine Metallteile abgeschabt werden. 
Diese staubige Handarbeit, welche der Gefahrenklasse I angehört, 
ist teilweise durch maschinellen Betrieb ersetzbar, und es muß 
auf ihre möglichste Beseitigung gedrängt werden. Die Platten 
sind vor dem Putzen anzufeuchten. Die Handarbeiter sollten eine 
Stunde früher Feierabend machen als die anderen, um sich 
gründlich reinigen zu können. 

b. Mischen. 

Die gegossenen negativen Gitterplatten werden mit einer 
Masse, die zur Hauptsache Bleiglätte enthält, bestrichen. Die 
Herstellung der Masse würde bei trockener Verarbeitung große 
Gefahren mit sich bringen. Um dieser vorzubeugen, werden die 
ankonmienden geöffneten Bleiglättefässer durch eine Kippvor- 
richtung automatisch bewegt und in die vollständig geschlossene 
Mischmaschine eingeschüttet. Das Einschütten geschieht unter 
gleichzeitiger Absaugung des Flugstaubes durch eine Exhaustor- 
anläge, so dciß der bedienende Arbeiter weder mit der Glätte in 
Berührung kommt, noch ihrem Staub ausgesetzt ist In der dicht 
geschlossenen Mischmaschine wird die Masse gleichzeitig ange- 
feuchtet, so dciß eine Gefahr der Staubbildung hier nicht mehr 
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vorliegt Die erforderlichen Handreichungen dürften höchstens 
noch in die Gefahrenklasse II einzustellen sein. 

c. Schmieren. 
Die feuchte Masse wird sodann von Hand in die Gitter ge- 
strichen. Die Platten sollen dabei auf Tischen liegen, die vorne 
oder rundum eine Leiste tragen, um das Herunterfallen von Blei- 
substanzen auf den Boden oder auf die ICleider der Arbeiter zu 
verhindern. Die Tischplatte soll sieb- oder rostartig durchbrochen 
sein; unter ihr soll sich ein Kasten befinden, in welchem die 
durchfallenden Teilchen aufgefangen werden. Die Arbeiter müssen 
die peinlichste Reinlichkeit beobachten, da die Gefahr sehr groß 
ist und zur Gefahrenklasse I gehört Das Schmieren mit der 
Hand soll, wo es angängig ist, durch maschinelle Einrichtungen 
ersetzt werden. Die Räume und Arbeitstische sind täglich 
gründlich zu waschen, um trocken gewordenen Bleistaub zu ent- 
fernen. Die Plattenschmierer sollten eine um mindestens eine 
Stunde kürzere Arbeitszeit haben als die anderen Bleiarbeiter. 

d) Formieren. 
Sollen die Platten, nachdem sie die Gießerei verlassen haben, 
formiert oder geladen werden, so erfolgt dies durch elektrolytische 
Behandlung in einem Bade aus verdünnter Schwefelsäure. Hier- 
bei entsteht durch die Einwirkung des elektrischen Stromes 
(elektrolytische Oxydation) auf den positiven Platten die soge- 
nannte aktive Schicht Das Einsetzen und Herausnehmen der 
Platten ist bei einiger Vorsicht und Sauberkeit wohl kaum mit 
einer Bleigefahr für den Arbeiter verbunden; diese Arbeiten 
dürften in die Gefahrenklasse III gestellt werden können. 

e) Klempnerei und Kastenlöterei. 
Die fertigen Platten werden in Zellen eingehängt, die ent- 
weder aus Glaskasten oder aus Holzkasten mit Bleiauskleidung 
bestehen. Das Auskleiden erfolgt in der Klempnerei; die dazu 
erforderlichen dünnen Bleibleche werden zugeschnitten, in das 
Holzgehäuse eingepaßt und verlötet, wozu man sich jetzt einer 
reinen Knallgas- oder Wassergasflamme bedient Die Bearbei- 
tung der Bleche muß auf Tischen vor sich gehen, welche wie 
diejenigen des Schmierraumes eingerichtet sind. Die Klempner- 
arbeit dürfte zu Gefahrenklaisse HI zu zählen sein, da eine Belästi- 
gung der Klempner durch Staub nicht stattfindet 
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Auch das Anlöten der sogenannten Fahnen (Ansätze, welche 
zur Verbindung der einzelnen Platten und Plattensysteme mit 
einander und mit der Stromleitung dienen) dürfte keine sonder- 
liche Gefahr in sich schließen, da nur die äußersten Schichten 
kurze Zeit erhitzt und flüssig gemacht, kaum aber wesentlich über 
eine Temperatur von 550^ C. erwärmt werden. 

f) Packen und Montieren. 

Die Zellen, sowie die positiven und negativen Platten werden 
gesondert in Holzkisten verpackt und an die Gebrauchsstelle 
gesandt, wo sie wieder ausgepackt und montiert werden. Beim 
Einpacken sind die Platten feucht, ihre Handhabung ist daher 
ungefährlich. Beim Auspacken sind sie aber häufig infolge längeren 
Liegens trocken geworden, so dciß durch unvorsichtige Behandlung 
Bleistaub in die Atmungsluft gelangen kann. Der Montierer muß 
daher nach Möglichkeit einen Mundschwamm anlegen; die Arbeit 
dürfte zur Gefahrenklasse II gehören. 

Das Laden der montierten Zellen im Laderaum bringt keine 
Bleivergiftung mit sich. 

Übersicht über die Gefahrenklassen: 

.-^ ., Gefahren- 

Abteüung ^^33^ 

Gießen und Verputzen 

Handarbeit I 

Maschinenarbeit II 

Mischen , II 

Schmieren 

Handarbeit I 

Maschinenarbeit , II 

Formieren HI 

Klempnerei und Löterei II 

Packen und Montieren III und 11 
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a Kapitel 

Keramische Industrie. 

(Nach Dr. Guidelli.) 

Unter keramischer Industrie faßt man alle diejenigen Gre- 
werbe zusammen, welche sich mit der Verarbeitung von Ton zu 
Tonwaren beschäftigen. Die Zahl der dazu gehörenden Betriebe 
ist außerordentlich groß, weil die keramischen Produkte die 
mannigfaltigste Verwendung finden; von den groben Baumaterialien 
bis zu den wertvollsten Dekorationsvasen, von dem einfachsten 
Kochgeschirr aus gebranntem Ton bis zu dem elegantesten Tafel- 
geschirr. Trotz der dadurch bedingten großen Unterschiede 
bilden die keramischen Erzeugnisse doch eine einheitliche Gruppe, 
da sie sämtlich auf der Verarbeitung der Tonerde beruhen. 
Diese hat die besondere Eigentümlichkeit, mit Wasser eine form- 
bare, plastische Masse zu bilden, welche unter dem Einfluß von 
Wärme erhärtet. 

Die Herstellung der Tonwaren beginnt mit der Zer- 
kleinerung und Mischung der Rohbestandteile meistens unter Zu- 
satz von Wasser. Aus der * so gewonnenen plastischen Masse 
werden durch mechanische Bearbeitung auf Drehscheiben, oder 
durch Pressen in Formen die gewünschten Gegenstände geformt, 
sie werden dann vorsichtig getrocknet und zuletzt in Öfen ge- 
brannt. Durch das Trocknen und Erhitzen verliert die Masse 
ihre Plastizität und wird gleichzeitig chemisch derart verändert, 
daß ein harter, fester Körper entsteht 

Die auf die vorstehend beschriebene Weise erhaltenen 
keramischen Erzeugnisse sind aber für viele Zwecke ungeeignet, 
weil sie eine rauhq ObQrfUche , besitzen und für Flüssigkeiten 
durchlässig sind. Sie werden daher meistens mit Überzügen, soge- 
genannten »Glasuren« versehen, welche ihnen ein besseres Aus- 
sehen verleihen und sie wasserundurchlässig machen. Vielfach 
werden die Tonwaren auch noch bemalt. 

Das Auftragen der Glasuren erfolgt bei groben Waren zu- 
weilen vor dem Brennen, im allgemeinen aber erst nachdem die 
betreffenden Stücke schon einmal gebrannt sind. Solche einmal 
gebrannte unglasierte Ware heißt Biskuit. Dieses zeichnet sich durch 
große Porosität aus, und saugt infolgedessen begierig Wasser auf. 
Nachdem die Glasur aufgetragen ist, wird die Ware zum zweiten 
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Male gebrannt und ist dann fertig, falls sie nicht noch bemalt 
werden soll. Letzteres geschieht, indem die Verzierungen auf die 
fertig glasierten Stücke aufgetragen und diese dann nochmals in 
einem Muffelofen gebrannt werden. 

Zur Herstellung der Glasuren und der Farben, welche 
zum Bemalen benutzt werden, finden nun vielfach Blei- 
oder Bleiverbindungen Verwendung und dadurch ent- 
stehen die Bleierkrankungen in der keramischen Industrie. 

I. Die Herstellung und das Auftragen der Glasuren. 

Von einer guten Glasur wird verlangt, daß sie fest haftet, 
glänzt und gleichmäßig den Gegenstand bedeckt Damit sie sich 
mit der eigentlichen Masse gut und fest verbindet und nicht 
rissig wird, muß die Glasur sich bei Temperaturveränderungen 
genau in der gleichen Weise wie die Masse selbst ausdehnen 
und zusammenziehen, sonst entstehen Risse; weiter muß die 
Glasur stets leichter schmelzbar sein wie die Masse. Die Zu- 
sammensetzung der Glasuren ist sehr verschieden, je nach den 
Eigenschaften der Ware, die damit überzogen werden soll. Zum Gla- 
sieren von Ziegeln und von groben Töpferwaren, die bei verhält- 
nismäßig niedrigen Temperaturen gebrannt werden, wird meistens 
ein fein gemahlenes Gemenge von Ton, Sand und Bleiglätte oder 
Bleierz, nicht selten auch reine Bleiglätte oder reines Bleierz ver- 
wendet. Die Glasurmassen für feinere Tonwaren für Fayence- 
und Porzellanwaren bestehen aus wechselnden Gemengen, von Ton, 
Sand, Alkalien, Phosphaten, Boraten, Kalk, Magnesia usw. meistens 
mit einem mehr oder weniger großen Zusatz von Blei. Auf die 
nähere Zusammensetzung und die Mischungsverhältnisse der ver- 
schiedenen Glasursätze, diefast jeder Fabrikant anders macht, braucht 
hier nicht eingegangen zu werden, da es genügt, die bleihaltigen 
Glasuren näher zu erörtern. Das Blei findet zu Glasuren eine sehr 
ausgedehnte Verwendung, weil es billig und bequem im Gebrauch 
ist, weil seine Verbindungen mit der Klieselsäure und der Bor- 
säure bei verhältnismäßig niederen Temperaturen schmelzen, und 
weil die Bleiglasuren den damit überzogenen Gegenständen ein 
schönes gleichmäßiges und metallisch glänzendes Aussehen ver- 
leihen. 

Die Anwendung des Bleis für die Herstellung von Glasuren 
war schon den Egyptern, Griechen und Römern bekannt, wahr- 
scheinlich wurden aber Bleiglasuren in den alten Zeiten nur in 

Leymann, Die Bekämpfung der Bleigefahr in der Industrie. 11 
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sehr beschränktem Umfange hergestellt. In Europa sind sie — wie 
die Untersuchungen alter Tonwaren beweisen — nicht vor dem 
XIII. Jahrhundert verwendet worden, nur in einigen Waren 
orientalischer Herkunft sind Spuren von Blei zu finden. Angeblich 
hat in der ersten Hälfte des XIII. Jahrhunderts ein Töpfer von 
Schlettstadt im Elsaß zuerst bleihaltige Glasuren in großem Um- 
fange benutzt Seit dieser Zeit hat ihre Verwendung in der kera- 
mischen Industrie ständig zugenommen, und auch heute noch werden 
Bleiglasuren trotz aller Bestrebungen sie durch bleifreie zu ersetzen 
sehr viel gebraucht. 

Die Menge des Bleis in den Glasuren ist sehr verschieden. 
Sie hängt von der physikalischen und chemischen Beschaffenheit 
der Masse und von örtlichen Gepflogenheiten ab. Die meisten Fabri- 
kanten haben eigene Rezepte, die sie geheim halten. Wie schon 
erwähnt, besteht die Glasurmasse der gewöhnlichen Töpferwaren 
oft nur aus Bleiglätte oder Bleierz während, andere bis zu 80 •/o 
Blei enthalten. Auch die in der Fayence-Industrie verwendeten 
sogenannten „zinnhaltigen" Glasuren enthalten regelmäßig Blei, 
sogar in größerer Menge als Zinn. Die weiße Glasur einer großen 
Fayence - Fabrik (mit über 500 Arbeitern) besteht z. B. nach 
Dr. Guidelli aus folgenden Bestandteilen: 

Quarz — chemisch : SiO^, vertreten durch ein Silicium- Anhydrid 
in fast reinem Zustande; 

Feldspat — dessen Zusammensetzung vergleichbar ist einem 
Gemenge von: Na^O, Al^Og, (SiO,)^ und K^O, Al^Og, (SiO,)^; 

Kaolin — Tonerde, ein Aluminium hydrosilikat; chemisch: 
Al^Og, 2 SiOj, 2 H4O; 

Marmor — CaCOg; 

Borax — Bo^Na^O, + 10 H,0; 

Blei weiß — 2 PbCO, + PbH^O,. 

Die Gesamtmenge des Bleis beträgt hierin etwa 15^/0- 

Nach den Berichten von Shavo findet man in der Glasur der 
englischen Fayence und, nach Bastenaire, Lambert und Brongniart, 
in der Glasur des durchscheinenden Porzellans, im allgemeinen eine 
mittlere Bleimenge von 20 ^/q. 

Bei der Herstellung der bleihaltigen Glasuren sind nach- 
stehende Arbeitsprozesse zu unterscheiden: 

a) Das Mahlen und Mischen der Glasurbestandteile und das 

Aschern oder Brennen des Bleis und Zinns. 

b) Das Einschmelzen (Fritten) des Glasurgemenges. 
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c) Das Auftragen der Glasurmasse auf die Tonwaren. 

d) Das Putzen und Brennen der mit Glasurmasse versehenen 

Tonwciren. 

a) Die Zerkleinerung der Glasurbestandteile und das 

AsChern des Bleis und Zinns. 

Als Rohmaterialien für die bleihaltigen Glasuren kommen 
besonders Quarz, Feldspat, Soda, Borax, Kalk, Bleiglätte, Blei- 
mennige, Bleiweiß, Zinnoxyd in Betracht. Die Rohstoffe werden 
zunächst ganz fein zerkleinert — gepulvert — und dann sorgfältig 
gemischt. Das feine Zerkleinem ist notwendig um eine gleich- 
mäßige Mischung zu erzielen. Es geschieht entweder trocken 
oder unter Zusatz von Wasser. Die Zerkleinerung auf nassem 
Wege (unter Wasserzusatz) hat den großen Vorteil, daß jede Staub- 
entwicklung in Fortfall kommt, während bei der trocknen Zer- 
kleinerung immer eine große Menge mineralischen Staubes entsteht, 
durch welchen die Arbeiter erheblich belästigt und geschädigt 
werden. Jedenfalls darf das trockne Zerkleinem sowie das Mischen 
nur in ganz geschlossenen Mühlen — Kugelmühlen — oder in 
Vorrichtungen, bei denen eine zuverlässige Staubbeseitigung statt- 
findet, ausgeführt werden. Viele Fabrikanten sind daher dazu 
übergegangen ihre Rohmaterialien in fein zerkleinertem Zustande 
zu beziehen, wodurch die Staubgefahr natürlich sehr verrin- 
gert wird. 

Zur Herstellung von weißen undurchsichtigen Glasuren für 
Ofenkacheln, Wandfließen und dergl. wird Blei und Zinn benutzt Die 
in einem bestimmten Verhältnisse legierten Metalle — z. B. 20 Teile 
Zinn, 80 Teile Blei — werden in einem Muffelofen unter beständigem 
Umrühren mit einer eisernen Krücke eingeschmolzen. Die Metalle 
oxydieren sich dabei und verwandeln sich in ein feines, leicht zer- 
stäubbcires, gelbes Pulver — Ascher. Dieser Ascher wird als basischer 
Bestand für die Herstellung von Glasuren benutzt Das Aschern 
gehört zu den gesundheitsschädlichsten Arbeiten in der 
keramischen Industrie. Sowohl beim Einschmelzen wie beim 
Umrühren entweichen bleiische Dämpfe und besonders bleiischer 
Staub, letzterer entsteht auch in erheblicher Menge beim Heraus- 
ziehen des noch heißen Äschers aus dem Ofen, beim Transportieren, 
Abwiegen und Verarbeiten des fertigen Produktes. Die beim 
Äschern beschäftigten Arbeiter sind daher in hohem Grade 

gefährdet. 

11* 
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b) Das Fritten bleihaltiger Glasurmassen. 
Aus den fein gemahlenen Bestandteilen wird die Glasurmasse 
entweder durch einfaches mechanisches Vermengen oder durch 
Schmelzen — Fritten — hergestellt. Letzteres ist notwendig, sobald 
die Glasurmasse wasserlösliche Salze enthält, da diese sich sonst 
beim späteren Anrühren mit Wasser auflösen würden; es findet 
aber auch sonst viel Anwendung, besonders zur Herstellung von 
Glasuren für feinere Ware. Man bezeichnet solche geschmolzenen 
Glasuren als „gefrittete" oder „gekuchte" Glasuren. Zuweilen 
werden nicht sämtliche Bestandteile, sondern nur ein Teil derselben 
gefrittet und der Rest später vor dem Gebrauch der fein zer- 
pulverten Fritte zugesetzt. Das Fritten erfolgt in einem kleinen 
mit ausgesuchten, sehr feuerbeständigen Materialien sorgfältig 
erbauten Ofen. Dieser Frittofen wird während 10 — 15 Stunden 
allmählich angeheizt und darnach durch die obere Öffnung mit 
dem Gemenge der zu frittenden Stoffe beschickt. Unter der 
^Einwirkung der Hitze wird dieses anfangs weich und zuletzt voll- 
ständig flüssig. Die flüssige Masse läßt man direkt aus dem Ofen 
in Wasser fließen, wobei sie erstarrt aber gleichzeitig ihre Festigkeit 
verliert und brüchig wird. Zuweilen wird auch der Ofen nach 
Beendigung des Schmelzens aufgebrochen und zum Herausschlagen 
der erstarrten Masse befahren — ein sehr bedenkliches Verfahren, 
wenn nicht für eine genügende Abkühlung und Beseitigung der 
Bleidämpfe und des Staubes gesorgt wird. 

Zum Gelingen des Frittprozesses ist eine gute Vermengung 
der Bestandteile notwendig, dagegen ist eine sehr feine Zer- 
kleinerung weniger wichtig. Die alkalischen Salze, die Borsäure 
und der Borax können sogar ziemlich grob sein und die Kiesel- 
säure in Form von Sand zugesetzt werden. 

Die gefrittete Masse muß sehr fein zerkleinert werden, um 
ein gleichmäßiges Auftragen zu ermöglichen. Dies kann wieder 
auf »trockenem« oder »nassem« Wege geschehen. Ersteres ge- 
schieht bei solchen Glasuren, welche staubförmig — als Pulver — 
aufgetragen werden sollen. Dabei muß selbstverständlich für eine 
gründliche Beseitigung des Staubes gesorgt werden. Meistens 
werden die Glasuren Uciß aufgetragen, und dann ist es vorteil- 
hafter, sie gleich naß zu mahlen. Die gefrittete Masse findet 
entweder direkt Verwendung als Glasurmasse oder sie wird dazu 
noch mit anderen Substanzen gemischt. Das richtet sich darnach» 
ob alle Bestandteile der Glasurmasse oder nur ein Teil derselben 



- i65 - 

dem Frittprozeß unterworfen sind. Im letzteren Falle müssen die 
übrigen der fein gemahlenen Fritte zugesetzt und mit ihr sorg- 
fältig gemischt werden. Die Bleiverbindungen (Bleioxyd, Mennige, 
Bleiweiß) werden gewöhnlich mit eingeschmolzen, aber auch zu- 
weilen nachträglich der fein gepulverten Fritte zugesetzt Das 
erste Verfahren hat in hygienischer Beziehung den Vorteil, dciß 
das Blei gleichfalls in das Silikat oder das Borat übergeführt wird, 
wodurch es wasserunlöslich und infolge dessen weniger schädlich 
wird. Auf die Vorzüge und Nachteile der beiden Verfahren wird 
später bei Besprechung der Bekämpfung der Bleigefahr noch 
näher eingegangen werden. 

c) Das Auftragen der bleihaltigen Glasurmasse auf die 

Tonwaren. 

Das Auftragen der Glasuren auf die Tonwaren erfolgt nach 
verschiedenen Methoden. Am meisten üblich ist das Eintauchen 
und das Übergießen, weniger das Aufspritzen, Aufbeuteln oder Auf- 
streuen. Zum Tauchen und Übergießen wird die fein zerkleinerte 
Glasurmasse mit viel Wasser zu einem ganz dünnen Brei verrührt, in 
welchem die zu glasierenden Stücke eingetaucht werden. Der 
betreffende Arbeiter hält die einzelnen Stücke entweder mit den 
Fingern an den Stellen, welche von Glasur frei bleiben sollen 
oder, falls eine vollständige Benetzung verlangt wird, mit einer 
spitzen Zange. Im ersteren Falle muß der Arbeiter die ganze 
Hand, unter Umständen auch einen Teil des Unterarmes in die 
Glasurbrühe eintauchen. Das Tauchverfahren wird sowohl bei un- 
gebrannten, wie bei bereits einmal gebrannten Waren (Biskuits) 
angewendet. 

Bei dem Begießen hält der Arbeiter das zu glasierende 
Stück über ein großes Gefäß, in welchem sich die mit Wasser 
zu einem dünnen Brei verrührte Glasurmasse befindet, und 
gießt diese mittels eines Schöpfers auf das zu glasierende Stück, 
welches er dabei langsam dreht Dieses Verfahren ist verhältnis- 
mäßig ungefährlich, wenn der Arbeiter nicht jegliche Vorsicht 
und Sauberkeit außer acht läßt. 

Neuerdings wird auch die flüssige, mit Wasser angerührte 
Glasurmasse mittels eines kleinen Zerstäubers auf die zu glasierende 
Ware aufgespritzt, wobei diese langsam gedreht wird. Wenn dabei 
für eine wirksame Absaugung der zerstäubten, nicht auf die Ware 
gelangten Masse Sorge getragen wird, so ist diese Arbeitsweise 
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in hygienischer Hinsicht nicht bedenklicher wie das Tauchen und 
Übergießen. Bei allen drei Verfahren kann eine Grefährdung der 
Arbeiter nur bei Vernachlässigung der gewöhnlichsten Vorsichts- 
nicißregeln stattfinden. 

Sehr viel bedenklicher sind die Verfahren, bei denen 
mit trockener, feingemahlener Glasurmasse gearbeitet 
wird, nämlich das Aufstreuen und Aufbeuteln. Bei diesen 
wird die staubfreie Glasimnasse entweder mittelst der Hand oder 
mittelst eines Siebes oder eines Beutels auf die zu glasierenden 
Gegenstände gebracht. Dabei ist selbstverständlich eine starke 
Staubentwicklung unvermeidlich. Die Gefährdung des Arbeiters ist 
dabei sehr groß, besonders wenn die Arbeitsweise an sich auch noch 
mangelhaft ist. Dr. Guidelli hat z. B. beobachtet, daß in einer 
Terrakotta-Fabrik jahrelang stark bleihaltige Glasuren nach diesem 
Verfahren aufgetragen wurden, wobei die Arbeiter das gemahlene 
Glasiupulver — in diesem Falle ein unter Erhitzen hergestelltes 
Gemenge aus metallischem Blei und Homstaub — mit den Händen 
nahmen und damit die getrockneten Gegenstände überstrichen. 
Die Hände, Kleidung und fast das ganze Gesicht wurden dabei 
mit Bleistaub bedeckt 

d) Das Putzen und Brennen der mit bleihaltiger Glasur- 
masse versehenen Tonwaren. 

Die mit der Glasurmasse überzogenen Waren werden, nach- 
dem sie nötigenfalls getrocknet sind, nochmals nachgesehen, um 
die an einzelnen Stellen zu stark aufgetragene Glasur zu beseitigen. 
Das geschieht mit einem feuchten Schwamm oder einem Lappen 
oder durch Glätten mit einem Holz oder einem geeigneten Kratz- 
eisen oder einfach mit der Hand; endlich werden noch diejenigen 
Stellen, an denen die Glasur nicht erscheinen soll, mit einer 
Bürste überfahren. 

Dieses Abkratzen — Putzen — der mit bleihaltiger 
Glasurmasse versehenen Tonwaren ist wegen des dabei 
entstehenden bleihaltigen Staubes, der sich durch den 
ganzen Raum verbreitet, eine sehr gesundheitsgefähliche 
Arbeit 

Die geputzten Waren werden dann noch gebrannt und dazu in 
Kapseln oder direkt in die Brennöfen eingesetzt Dabei müssen die 
einzelnen Stücke sorgfältig von einander getrennt werden, um 
ein gegenseitiges Festbrennen zu verhüten. Beim Einsetzen entsteht 
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naturgemäß viel Staub, da die getrocknete Glasur nur ganz lose 
anhaftet und sich leicht abreibt. Infolgedessen atmen die Brenner 
welche das Einsetzen besorgen, auch viel Staub ein und sind da- 
her — wenn bleihaltige Glasuren verwendet werden — in hohem 
Grade der Bleierkrankung ausgesetzt 

Das Brennen selbst führt im allgemeinen keine Gefahren für 
die Arbeiter herbei, nur bei der Herstellung einer besonderen 
Farbe — des flowing blue — auf Steingut kann dies unter Um- 
ständen der Fall sein. Zur Erzeugung dieser Farbe wird das mit 
blauer, bleifreier Kobaltfarbe bedruckte und mit der Glasur über- 
zogene Geschirr in Kapseln gebrannt, welche mit einem Gemenge 
von Chlorblei, Chlorkalcium und Ton ausgestrichen sind. Beim 
Brennen verflüchtigt sich Chlorblei, dessen Dämpfe sehr giftig sind. 
Bei sehr mangelhaftem Ofenzuge ist es nicht ausgeschlossen, daß 
sie in den Arbeitsraum und weiter in die Atemluft gelangen. 

Nach dem Brennen und dem Erkalten des Ofens wird die 
Ware aus den Kapseln genommen und ist nun gebrauchsfertig, 
soweit sie nicht noch mit Malereien auf der Glasur versehen 
werden soll. 

Die fertig gebrannte Glasur bildet einen festen glänzenden 
glasartigen Überzug, der in Wasser und in der Regel auch in 
verdünnten Säuren ganz unlöslich ist. Das Hantieren mit den 
fertig glasierten Waren ist daher mit keinerlei Bleigefahr verknüpft. 

IL Das Bemalen der Waren. 

Man unterscheidet zwischen der Unterglasur- und der Über- 
glasurmalerei. Bei der ersten Art werden die Farben auf die 
vorgebrannten Waren aufgetragen und diese dann erst mit der 
Glasurmasse überzogen und fertig gebrannt. Die Farben werden 
dazu nur mit Wasser angerieben, weil sie durch die Bestandteile 
der Masse selbst Festigkeit und Glanz erhalten. Die Unterglasur- 
fcirben sind bleifrei. 

Bei der Überglasurmalerei werden die Farben auf die fertig 
glasierten Wciren aufgetragen und dann eingebrannt. Damit sie 
auf der Glasur festhaften, mit ihr verschmelzen, müssen sie mit 
Flußmitteln versetzt werden. Dazu finden besonders Bleiverbin- 
dungen Verwendung, die selbst ungefärbt sind. Infolgedessen 
sind auch viele oder die meisten der in der Überglasurmalerei 
verwendeten Farben bleihaltig. Zuweilen ist der Bleigehalt sehr 
beträchtlich. Brongniart hat, nach der Angabe von Dr. Guidelli, 
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die Zusammensetzung von sieben häufig gebrauchten Farben unter- 
sucht und in sechs derselben bis zu 75®/© Blei gefunden. 

Die Herstellung der bleihaltigen Farben wurde früher von 
den keramischen Betrieben selbst ausgeführt, heute ist eine eigene 
Industrie dafür entstanden, so daß alle Farben höchstens mit Aus- 
schluß der einfachsten gebrauchsfähig bezogen werden können. 

Das Bemalen erfolgt entweder in der bekannten Weise durch 
Auftragen mit einem Pinsel oder durch Aufdrucken. Bei dem 
ersteren Verfahren verreibt der Arbeiter die meist fertig be- 
zogenen — pulverförmigen — Farben, bevor er sie auf die Waren 
aufträgt, mit einem flüssigen Verreibungsmittel — Terpentinöl, 
Dicköl, Balsam pp. — Das geschieht gewöhnHch auf einer Glasur- 
oder Porzellanplatte mittelst eines Spatels oder eines ähnlichen 
Werkzeugs. Eine Bleigefahr liegt beim Mischen wie beim Auf- 
tragen nur vor, wenn der Arbeiter jede Vorsicht und Reinlichkeit 
außer acht läßt. Leider haben viele Maler die üble Gewohnheit, 
zimi Anreiben der Farbe die Finger zu benutzen und außerdem 
den Pinselstiel während der Arbeitsunterbrechungen in den Mund 
zu nehmen, anstatt ihn auf den Arbeitstisch zu legen. 

Die fertig gemalten Sachen werden dann in einem Muffel- 
ofen eingesetzt und wieder gebrannt Eine Gefährdung der Arbeiter 
ist damit nicht vorhanden. 

In ganz ähnlicher Weise wie das Bemalen erfolgt das An- 
bringen von Schildern und Inschriften auf Steingutgefäßen. Zur Her- 
stellung der Schilder wird eine stark bleihaltige »Emaille« benutzt, 
die dazu mit Terpentinöl auf Unterlagsplatten gemengt und verrieben 
und dann auf kleinen Farbenwalzen fertig gemahlen wird. Das 
Mischen und Verreiben kann auch in kleinen Porzellankugelmühlen 
erfolgen, bei deren Benutzung die Entwicklung von Staub aus- 
geschlossen ist. Die fertige Masse wird mittelst Spachtel auf 
die Steingutgefäße aufgetragen, imd den Schildern durch eine 
Schablone die gewünschte Form und Größe gegeben. Nachdem 
dann noch die überstehenden Ränder entfernt sind, werden die 
Stücke in einem Muffelofen eingesetzt und fertig gebrannt 

Aufschriften werden entweder auf die Gefäße oder auf 
die Schilder mittelst eines Pinsels aufgetragen und in einem 
Muffelofen eingebrannt Die dazu benutzten Farben sind sämtlich 
bleihaltig. 

Das Auftragen von Schrift oder anderen Verzierungen kann 
auch durch Aufdrucken mit einem Stempel oder — wie bei 
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Flaschenverschlüssen — mit einer besonderen Druckmaschine ge- 
schehen. Zuweilen erfolgt es auch in der Weise, daß nicht die 
angeriebenen Farben selbst, sondern nur ein Klebstoff aufgedruckt 
und die bleihaltigen Farben dann als trockenes Pulver aufgepudert 
werden. Dies Verfahren ist selbstverständlich wegen des dabei 
entstehenden Staubes sehr gesundheitsschädlich und sollte im In- 
teresse der Arbeiter ganz untersagt werden. 

Bei dem gewöhnlichen billigen Steingut werden die Ver- 
zierungen nicht durch Bemalen, sondern durch sogenannte Abzieh- 
bilder aufgetragen. Diese sind aus feinem Seidenpapier hergestellt, 
auf welches die Malereien mittelst Steindruck aufgedruckt 
werden. Die dazu verwendeten Farben sind fast ausnahmslos blei- 
haltig. Die Herstellung der Abziehbilder erfolgt aber nur selten 
in den Steingutfabriken, sondern meistens in eigenen Fabriken. 
Das Aufkleben des bedruckten Papiers auf das Steingut ist im 
allgemeinen mit keiner besonderen Gefahr verknüpft, weil dabei 
keine Staubentwicklung stattfindet und die bleihaltige Farbe ziemlich 
fest am Papier haftet. 

III. Die Größe der Bleigefahr in der keramischen Industrie. 

Aus der Beschreibung der vorhergehenden Arbeitsverfahren 
ergibt sich, daß in der keramischen Industrie besonders die nach- 
stehend aufgeführten Arbeiten und Verrichtungen mit einer mehr 
oder minder großen Bleigefahr verbunden sind: 

Das Aschern, das Abfüllen der geäscherten Metalle aus dem 
Muffelofen, das Mahlen und Mischen bleihaltiger Glasurbestand- 
teile, das Einschmelzen (Fritten) des Glasurgemenges und das Zer- 
kleinem der Schmelze, das Aufpudem von trocknen Glasuren, das 
Eintauchen der Tonwaren in die mit Wasser angerührte Glasur- 
masse, das Übergießen der Waren mit Glasurmasse, das Abziehen 
und Abputzen der glasierten Waren und das Einsetzen in die 
Brennöfen, das Anreiben, Aufstreichen, Auftragen und das Auf- 
stäuben der bleihaltigen Farben. 

Die Gefährdung der Arbeiter bei den verschiedenen Arbeiten 
ist natürlich keineswegs gleich groß, das ergibt sich ohne weiteres 
aus den Beschreibungen der Arbeitsweisen. Es würde daher von 
Interesse sein, die einzelnen Arbeitsverrichtungen nach der Schwere 
und Häufigkeit der Vergiftungsgefahr einzuteilen. Leider ist dies 
nicht möglich, denn einmal ist die Menge des Bleis in den Gla- 
suren und Farben zu sehr verschieden und dann hängt die Größe 
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der Gefahr noch von den ganzen Einrichtungen der betreffenden 
Betriebe, von der Arbeitsweise und von einer Unzahl anderer 
Faktoren ab, die in jedem einzelnen Betriebe völlig anders sein 
können. 

Dr. Guidelli führt hierzu folgendes aus: »Schon eine ver. 
änderte Lage der Arbeitsräume oder die Befolgung elementarer 
Vorbeugungsmaßregeln vermag wesentlich zur Einschränkung der 
Bleierkrankungen beizutragen. ,So hat z. B. in einer englischen 
Fabrik die Zahl der Bleierkrankungen von Arbeitern, welche mit 
der äußerst gefährlichen Arbeit des Glasuraufstreuens beschäftigt 
waren, von 48 im Jahre 1898 bis auf 11 und dann bis auf 10, 5, 
3, 5 . . . während der Jahre 1900 — 1904 abgenommen und zwar 
allein infolge gesetzlich angeordneter Absaugevorrichtungen. 

Von großem Einfluß ist auch die mehr oder weniger ge- 
wissenhafte Befolgung der zum Schutz der Arbeiter getroffenen 
Anordnungen und im Zusammenhang damit die Belehrung über 
die Bleigefahr. 

Endlich können Arbeiter, welche durch ihre Beschäftigung 
selbst vielleicht niu* in geringem Grade gefährdet sind, durch das 
Zusammenarbeiten mit anderen erheblich gefährdet werden. So 
werden z. B. beim Arbeiten mit trockner Glasur alle in demselben 
Räume beschäftigten Arbeiter mehr oder weniger der Berührung 
und Einatmung von Bleistaub ausgesetzt.« 

Dr. Guidelli hält eine zuverlässige Klassifikation erst dann 
für durchführbar, wenn in sämtlichen Betrieben der keramischen 
Industrie während mehrerer Jahre eingehende statistische Be- 
obachtungen angestellt sind. Dazu wäre aber ein internationales 
Gesetz notwendig, welches eine regelmäßige jährliche Bericht- 
erstattung über alle in der keramischen Industrie vorgekommenen 
Bleierkrankungen vorschreibt. 

IV. Die Bekämpfung der Bleigefahr in der keramisdien Industrie. 

In der keramischen Industrie kommen außer den all- 
gemeinen und in allen Bleiindustrien gleichmäßig an- 
wendbaren Maßnahmen zur Bekämpfung der Bleigefahr noch 
in Betracht die Verwendung von Glasurmassen, welche das 
Blei in einer völlig unschädlichen oder nur in geringem 
Grade schädlichen Form enthalten und die ausschließ- 
liche Verwendung von bleifreien Glasuren. Die allgemeinen 
Maßnahmen, durch welche die Berührung der Arbeiter mit den 
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bleiischen Stoffen verhindert oder wenigstens dem Eindringen des 
Bleis in den Organismus vorgebeugt werden soll, ergeben sich 
eigentlich ohne weiteres aus dem schon früher Gesagten. 

Die Arbeitsräume sollen hoch, luftig und gut ventiliert sein. 
Wände und Böden müssen so hergestellt werden, daß sie leicht 
gereinigt werden können. Fußboden aus gestampftem Lehm, wie 
man sie noch in kleinen Töpfereien findet, sollten nicht mehr 
geduldet werden, da sie gar nicht zu reinigen sind. Das Mahlen, 
Waschen und Transportieren der Glasursätze und der gefritteten 
Glasuren sowie aller leicht stäubenden Materialien sollte möglichst 
nur mittelst maschinellen Vorrichtungen und auf nassem Wege 
erfolgen. Jedenfalls muß bei solchen Arbeiten für eine zuverlässige 
Beseitigung des dann entstehenden Staubes gesorgt werden. 
Arbeiten, bei denen der Natur der Sache nach die Entwicklung 
von Staub nicht völlig zu vermeiden ist, sollten nur in besonderen, 
von den andern getrennten Räumen ausgeführt werden. Das ist 
z. B. der Fall bei dem Aschern, welches überhaupt zu den gesund- 
heitsschädlichsten Arbeiten gehört. Rasch ^) konnte in der Luft 
eines Äscherraumes Blei nachweisen und berechnet aus seinen 
Untersuchungen, daß ein Arbeiter in einem solchen Raum inner- 
halb 1 2 Stunden 0,03 bis 0,6 g^ Blei mit der Atemluft aufnimmt 
wird. Das Aschern sollte daher nur in einem abgesonderten Räume, 
der zu keinen anderen Arbeiten benutzt wird, stattfinden. Die 
Ascheröfen müssen gut ziehen. Dicht vor der Muffelöffnung ist 
ein rauchfangartiger Abzugstrichter anzubringen, der mit einem 
gutziehenden Schornstein oder besser noch mit einem genügend 
kräftigen Ventilator verbunden ist, so daß alle Gase und besonders 
auch der beim Umrühren entstehende Staub mit Sicherheit ab- 
geleitet werden. Daß die Arbeiter der keramischen Industrie, 
soweit sie mit Blei oder bleiischen Produkten in Berührung kommen, 
besondere Arbeitsanzüge, die regelmäßig gereinigt werden, tragen 
müssen, braucht kaum hervorgehoben zu werden. Selbstverständlich 
müssen in allen diesen Betrieben angemessen eingerichtete Um- 
kleide-, Wasch- und Baderäume, sowie Aufenthalts- und Speise- 
räume vorhanden sein, das Essen und Trinken, sowie das Auf- 
bewahren von Speisen usw. in den Arbeitsräumen selbst muß 
streng untersagt werden. 



*) H. Rasch, Über Bleivergiftungen der Arbeiter in Kachelofenfabriken. Arbeiten 
aus dem Kaiserlichen Gesundheitsamte Bd. XIV, i. Heft. 
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Alle „Glasurarbeiter**, sowie die Maler, welche beihaltige 
Farben benutzen, sollten regelmäßig ärztlich untersucht werden. 
Weibliche Personen und solche unter i8 Jahren sollten beim 
Äschern, beim Mischen, Fritten und Zerkleinem der Glasurmassen, 
beim Glasieren, beim Abwischen und Einsetzen der glasierten 
Waren nicht beschäftigt werden. 

Alle diese Schutzmaßnahmen unterscheiden sich in nichts 
von den in anderen Bleibetrieben üblichen, so daß wegen der Art 
der Ausführung auf das im allgemeinen Teile Gesagte Bezug 
genommen werden kann. 

Im Gegensatz hierzu erstreben die beiden anderen, bereits 
erwähnten Wege eine erhebliche Verminderung oder gänzliche 
Beseitigung der Bleigefahr selbst Zu dem Zwecke wird einer- 
seits gefordert, daß nur solche Glasuren verwendet werden, welche 
das Blei in einer unschädlichen oder doch sehr wenig schädlichen 
Form enthalten, während andererseits ein gänzliches Verbot der 
bleihaltigen Glasuren und die ausschließliche Verwendung bleifreier 
Glasuren verlangt wird. 

Bei dem ersteren Vorschlag ist man von der Tatsache aus- 
gegangen, daß die Glasuren durch das Brennen der Waren unlös- 
lich und unschädlich werden. Die basischen Bestandteile der 
Glasurmasse, zu denen auch das Blei gehört, bilden bei der 
hohen Brenntemperatur mit der Kieselsäure Silikate und 
Doppelsilikate, die in Wasser und verdünnten Säuren (ab- 
gesehen von Flußsäure) unlöslich sind. Ein ähnlicher Vor- 
gang tritt beim „Fritten** der Glasurmasse ein. Die gefritteten 
Glasuren enthalten daher das Blei nicht mehr als Oxyd, sondern 
als Silikat, das in Wasser und teilweise sogar in Säuren unlöslich 
ist und auch in den Magensäften nur sehr schwer und langsam 
gelöst wird. Die gefritteten Glasuren, in welchen das Blei mit- 
verschmolzen ist, sind daher sehr viel weniger gesundheitsschädlich 
wie die Glasuren, welche das Blei als Bleioxyd oder Carbonat 
enthalten. Wenn es nun möglich wäre, das Blei durch „Fritten** 
in eine ganz unlösliche Verbindung überzuführen, so würde die 
weitere Verarbeitung und das Hantieren mit der Glasurmasse für 
den Arbeiter ganz ungefährlich sein. 

Von diesem Gesichtspunkt aus schlug Professor Thorpe, dem 
die englische Regierung im Jahre 1898 das Studium der Mittel zur 
Bekämpfung der Bleigefahr in der keramischen Industrie über- 
tragen hatte, vor, ausschließlich gefrittete Glasuren zu verwenden. 
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Da er aber erkannt hatte, daß es für die Praxis große — wenn 
nicht unüberwindliche — Schwierigkeiten haben würde, die Fritten 
so herzustellen, daß das Blei gänzlich unlöslich wird, so versuchte 
er zunächst festzustellen, ob nicht ein geringer Gehalt der Glasuren 
an löslichem Blei ohne Einfluß auf ihre Unschädlichkeit sei. 
In Gemeinschaft mit Professor Oliver benutzte er zur Feststellung 
der Löslichkeit eine 0,25 ®/^jige Salzsäurelösung, welche dem normalen 
Säuregehalt im Magen entspricht. Da die Magensäure unzweifelhaft 
die wichtigste Rolle bei der Lösung und Aufnahme des in die 
Verdauungsorgane gelangten Bleis spielt, so schloß Thorpe, daß 
bleihaltige Glasuren, welche in o,25®/^jiger Salzsäure unlöslich seien, 
auch im Magensaft nicht gelöst würden. Er kam nun auf Grund 
seiner Versuche zu dem Ergebnis, daß eine Glasur, welche bei 
Behandlung mit einer o,25®/oigen Salzsäurelösung nicht mehr als 
2^/0 ihres Nettogewichts verliert, als unbedenklich anzusehen sei, 
und schlug daher vor, in Zukunft nur die Verwendung von solchen 
Glasuren zuzulassen. 

Dieser Vorschlag von Professor Thorpe wurde durch eine 
besondere Verordnung vom i. Januar 1902 zum Gesetz erhoben. 
Der Widerstand der Unternehmer dagegen wurde jedoch nach 
kurzer Zeit so g^oß, daß die Verordnung wieder aufgehoben 
werden mußte und die Entscheidung über ihre Wiedereinführung 
einem Schiedsgericht übertragen wurde. Der Schiedsspruch, 
welcher am 28. November 1903 veröffentlicht wurde, erhöhte nicht 
nur die Grenze für die zulässige Löslichkeit von 2 auf 5®/^^, sondern 
beseitigte auch das Verbot von Glasuren grösserer Löslichkeit 
aber unter der Bedingung, daß bei Bleivergiftungen an die Arbeiter 
und ihre Familien Entschädigungen gezahlt werden müssen. 
Man hatte gehofft, daß die Fabrikanten aus Furcht vor solchen 
Entschädigungsklagen zur Verwendung gefritteter Glasuren über- 
gehen würden, allein es stellte sich bald heraus, daß dies nicht 
der Fall war. Nach dem von de Vooys auf der 3. Delegierten- 
Konferenz der Internationalen Vereinigung für gesetzlichen Arbeiter- 
schutz erstatteten Bericht benutzten in England am Ende des 
Jahres 1903 von 375 Fabrikanten 22 bleifreie Glasuren, 13 Glasuren 
mit einer geringeren Löslichkeit als 5®/^^, i Glasur mit einer 
Löslichkeit unter 2®/o, während die anderen 339 lieber Entschä- 
digungen zahlen, als andere Glasuren benutzen wollten. 

Die Ursachen dieses Mißerfolges liegen in den Mängeln der Thor- 
peschen Vorschläge, die von de Vooys eingehend besprochen werden. 
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Ein Hauptmangel ist die von den Professoren Jackson und 
Rieh nachgewiesene Ungenauigkeit und Unzuverlässigkeit der 
vorgeschlagenen Untersuchungsmethode. Sie stellten durch ein- 
gehende Versuche fest, daß die Löslichkeit der bleihaltigen Glasur- 
mischungen in verdünnten Säuren je nach dem Grade ihrer Zer- 
kleinerung veränderlich ist So kann z. B. die Menge der löslichen 
Substanzen lediglich durch feinere Zerkleinerung ohne weiteres 
von I ^Iq auf 5 ^/o erhöht werden. Die Fabrikanten sind daher in 
der Lage durch entsprechende Herrichtung der Proben den Ausfall 
der Untersuchung zu beeinflussen. Ein weiterer, wesentlicher 
Nachteil der Thorpeschen Probe ist, daß sie keinen unbedingt 
sicheren Anhalt für die Ungefährlichkeit gewährt — selbst, wenn 
es gelingen sollte die Untersuchungsmethode einwandfrei aus- 
zubilden — denn sie berücksichtigt die ganz verschiedene Empfind- 
lichkeit der Menschen gegen Blei nicht. 

Endlich wird von de Vooys gegen die Thorpeschen Vor- 
schläge auch noch der Einwand erhoben, daß dadurch nur diejenigen 
Personen geschützt werden könnten, welche mit der bereits ge- 
fritteten Glasur arbeiten, nicht aber diejenigen, welche bei der 
Vermengung der noch zu frittenden bleihaltigen Glasurmasse be- 
schäftigt sind, de Vooys kommt daher zu dem Schlüsse, daß die 
von der englischen Regierung zur Bekämpfung der Bleigefahr in 
der keramischen Industrie eingeführten gesetzUchen Maßnahmen 
die an sie geknüpften Erwartungen nicht erfüllt haben. 

Wenn dies auch zugegeben werden muß, so darf doch an- 
dererseits nicht verkannt werden, daß durch die Thorpeschen 
Vorschläge indirekt auch erhebliche Verbesserungen der Arbeits- 
verfahren erreicht sind und dadurch eine Abnahme der Blei- 
erkrankungen stattgefunden hat Damit die Löslichkeit unter 5 •/^ 
bleibt, muß das Blei der Glasurmasse vor dem Fritten zugesetzt 
werden, denn wenn es erst später in Form von Mennige, Glätte 
oder Bleiweiß zugesetzt wird, so würde das Ergebnis der Prüfung 
stets ein ungünstiges sein, da diese Verbindungen in Salzsäure 
verhältnismäßig leicht löslich sind. Durch das Fritten wird aber 
sicher die Schädlichkeit des Bleis erheblich vermindert 

Endlich haben aber die Thorpeschen Arbeiten ein sehr wert- 
volles Material für die Bekämpfung der Bleigefahr in der kerami- 
schen Industrie geliefert und Anregung zu weiteren Versuchen ge- 
geben, nicht zum wenigsten ist dadurch auch die Frage der Her- 
stellung und Verwendung von bleifreien Glasuren in Fluß gekommen* 



— 175 — 

Sicher werden aber auch auf dem von Thorpe bezeichneten 
Wege noch weitere wesentliche Fortschritte zu erreichen sein. 

Der anfängliche Widerstand vieler Fabrikanten gegen die 
Einführung gefritteter Glasuren beruht wohl darauf, daß diese in 
den meisten Fällen auch eine Änderung der ganzen Arbeitsweise 
notwendig macht Die Glasur muß genau den Eigenschaften der 
»Masse« angepaßt sein und diese ist in, den meisten Betrieben je 
nach den wechselnden Eigenschaften des verwendeten Tons ganz 
verschieden. Die zweckmäßigste Zusammensetzung der Glasur 
beruht daher meistens auf langjährigen praktischen Erfahrungen. 
Jede Änderung oder die Einführung einer neuen Glasur kann 
daher in der Fabrikation Schwierigkeiten verursachen. Diese 
werden am schwersten von den kleineren Fabrikanten, denen 
vielfach eine besondere wissenschaftliche Fachausbildung fehlt, 
überwunden. Ihre Abneigung gegen jede Änderung ist daher 
erklärlich. Trotzdem hat die Verwendung gefritteter Glasuren 
stets zugenommen, zumal seitdem sie in besonderen Fabriken her- 
gestellt werden. Schon jetzt haben viele Fabrikanten die eigene 
Herstellung der Glasuren aufgegeben und beziehen diese in 
fertigem Zustande. 

Die gefritteten Glasuren enthalten höchst wahrscheinlich das 
Blei nicht immer in der gleichen chemischen Bindung, sondern 
zeigen je nach ihrer Zusammensetzung und der Temperatur, bei 
der sie hergestellt sind, in bezug auf die Löslichkeit des Bleis im 
tierischen Organismus erhebliche Unterschiede, wie durch Prof. 
Blum in Frankfurt a. M. nachgewiesen ist Diese Frage bedarf 
indessen noch weiterer Aufklärung. 

Eine erhebliche Verminderung der Bleigefahr in der kera- 
mischen Industrie wäre wahrscheinlich auch dadurch zu erreichen, 
daß als Rohmaterial — statt Glätte, Bleiweiß usw. — ausschließlich 
Schwefelblei — Bleiglanz — benutzt würde. Da Schwefelblei fast un- 
schädlich ist, so ist auch bei einer Verarbeitung eine Gefährdung 
der Arbeiter so gut wie ausgeschlossen. In Ziegeleien und in 
Töpfereien findet bereits jetzt Bleiglanz zu Glasurzwecken aus- 
gedehnte Verwendung und es erscheint keineswegs ausgeschlossen, 
daß er auch zur Herstellung anderer Glasuren benutzt werden 
könnte. Das kann natürlich nur durch praktische Versuche fest- 
gestellt werden. 

Die gründlichste Beseitigung der Bleierkrankungen in 
der keramischen Industrie würde selbstverständlich durch 
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die ausschließliche Verwendung bleifreier und das Verbot 
bleihaltiger Glasuren erreicht. 

Nach de Vooys, dessen Ausführungen wir nachstehend 
folgen, sind Versuche zur Herstellung einer guten bleifreien 
Glasur zuerst von französischen Fabrikanten angestellt und zwar 
um das Publikum gegen Bleivergiftungen zu schützen. Eine 
von Chaptal erfundene bleifreie Glasur wurde bereits in der 
ersten Hälfte des 19. Jahrhunderts von dem Fabrikanten Journy 
benutzt; ihre chemische Zusammensetzung ist aber nicht bekannt 
geworden. Später gelang es dann P. Constantin eine Glasur 
herzustellen, in welcher das Blei durch Borax und Kalk ersetzt war. 
Andere bleifreie Glasuren in Frankreich wurden von Monchiour, 
einem Pariser Fabrikanten, von Boullenger u. a, gefunden. 

In Deutschland haben besonders Fei In er und Niesemann 
derartige Vorschläge gemacht. 

Eingehende Studien über die Herstellung bleifreier Glasuren 
sind namentlich in England angestellt worden. Die bekanntesten 
Arbeiten darüber stammen von Meigh, Turnival, Gramer und 
Oliver. Alle diese Fachleute sind übereinstimmend durch ihre 
Versuche zu der Überzeugung gekommen, daß es möglich ist 
für alle Arten von Tonwaren ausschließlich bleifreie 
Glasuren zu verwenden, die allen berechtigten Forde- 
rungen genügen. 

Auf Grund dieser Gutachten ist nun von vielen Hygie- 
nikem — besonders von de Vooys — die Forderung erhoben, 
daß die bleihaltigen Glasuren gesetzlich verboten werden sollten. 
Von Seiten der Fabrikanten wird dagegen ein solches Verbot als 
völlig undiskutabel bezeichnet, weil dadurch die ganze Industrie 
aufs tiefste geschädigt werde. Der Kampf hierüber wogt noch 
hin und her. Ganz unbestreitbar ist aber, daß schon jetzt in 
vielen gut geleiteten Betrieben ausschließlich bleifreie 
Glasuren benutzt werden, und damit ist der Beweis geliefert, 
daß ihrer Einführung keine unüberwindlichen technischen 
Schwierigkeiten entgegenstehen. Andererseits ist aber auch 
nicht zu verkennen, daß sowohl die Auffindung einer neuen blei- 
freien Glasur, welche alle gewünschten Eigenschaften besitzt, wie 
jeder Wechsel der Glasur überhaupt, gewöhnlich langwierige und 
nicht selten kostspielige Versuche erfordert, zu deren Durch- 
führung es den Fabrikanten und besonders den Kleingewerbe- 
treibenden oft an den nötigen wissenschaftlichen Kenntnissen fehlt. 
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Die Einführung einer neuen Glasur macht außerdem meistens 
eine völlige Umänderung der ganzen Arbeitsweise, insbesondere 
des Zurichtens und Auftragens der Glasuren (und Farben) und 
des Brennens der mit Glasurmasse versehenen Tonwaren notwendig. 
Dr. Guidelli kommt aber trotz eingehender Würdigung der 
Schwierigkeiten, welche der Einführung bleifreier Glasuren ent- 
gegenstehen, doch zu dem Schluß, daß das Verbot bleihaltiger 
Glasuren durch die Größe der Gefahr mehr als gerechtfertigt er- 
scheine. Nach seinen Beobachtungen sollen in verschiedenen 
keramischen Großbetrieben auf je loo Arbeiter fast 60 Blei- 
vergiftungsfälle jährlich kommen. Dr. Guidelli verlangt in Über- 
einstimmung mit de Vooys, daß eine besondere Kommission er- 
nannt werde, welche feststellen sollte, »unter welchen Voraussetzungen 
ein gesetzliches Einschreiten die Gewähr dafür biete, daß die 
keramische Industrie nicht länger mehr auf Kosten zahlloser 
Menschenleben einen Arbeitsprozeß betreibt, der vom Standpunkt 
der Wissenschaft und der Praxis gleicherweise zu verwerfen ist.« 

Nur eine internationale Gesetzgebung würde den Industriellen 
die Fiu-cht vor der Konkurrenz anderer Länder auf dem Welt- 
markt beseitigen und einen gegenseitigen Austausch der Er- 
fahrungen erleichtem. 

Dr. Guidelli schlägt weiter vor, um die Ausschaltung des 
Bleis zu beschleunigen, daß die mit bleifreien Glasiu^en hergestellten 
Waren durch ein besonderes Zeichen erkennbar gemacht werden 
sollten. Er hält es für notwendig, daß auch das Publikum über 
die Eigenschaften der Ware aufgeklärt werde. Das geschehe am 
besten durch eine Kennzeichnung mit augenfälligen Farben. Dr. 
Guidelli fährt dann weiter fort: »Die Öffentlichkeit wird sehr 
schnell begreifen lernen, welche Bedeutung diese Kennzeichnung 
hat, und das voraussichtliche Ergebnis einer solchen Maßnahme 
wird ein Sinken des Wertes der bleihaltigen Tonwaren sein, ver- 
bunden mit einer indirekten Entschädigung für die Fabrikanten 
von bleifreien Tonwaren. 

Eine ganz ähnliche Maßnahme ist in England eingeführt auf 
Veranlassung von Privatgesellschaften. G. H. Wood macht in 
seiner Arbeit, Die Bleibetriebe in Großbritannien, darüber einige 
Angaben, die in den Gesundheitsgefährlichen Industrien von 
Prof. Bauer wiedergegeben sind. 

Femer sollte der Aufsichtsbehörde das Recht zuerkannt werden, 
die chemische Zusammensetzung der Glasur und alle Einzelheiten 

Leymann, Die Bekämpfung der Bleigefahr in der Indnstrie. 12 
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der Zubereitung und des Auftragens zu kontrollieren, bei wieder- 
holtem Auftreten von Bleivergiftungen von dem Fabrikanten die 
Verbesserung seiner Arbeitsverfahren bis zu einem festgesetzten 
Termin zu verlangen. Wenn nach Ablauf dieser Frist die Vor- 
schriften nicht zur Durchführung gelangt sind und wenn die Ur- 
sachen der Vergiftung jweiterhin bestehen, dann wird man die 
Schließung des Betriebes anordnen können. 

Hiergegen wird der Einwand erhoben werden, daß die Ver- 
pflichtung zxu" Preisgabe der Arbeitsverfahren eine Verletzung des 
Eigentumsrechtes bedeute und zu Täuschungen Anlaß geben könne. 
In der Tat hüten alle Fabrikanten eifersüchtig das Greheimnis der 
Zusammensetzung ihrer Glasur; manche haben sogar ihre Glasur- 
mischungen unter den Schutz der Gesetze gestellt. Ich wüßte 
jedoch keinen Grund zu solchen Vorsichtsmaßregeln anzugeben, 
denn die Fabrikanten können doch aus der Kenntnis der Glasur- 
zusammensetzung eines Konkurrenten keinen großen Vorteil ziehen, 
wenn sie nicht gleichzeitig genau über die Zusammensetzung der 
Masse unterrichtet sind. Andererseits werden in fast allen Ländern 
die staatlichen Fabrikinspektoren zur Geheimhaltung der amtlich 
zu ihrer Kenntnis gelangenden Betriebsgeheimnisse verpflichtet 

Die Fabrikanten scheinen mir daher gegen jene Gefahr, die 
Frucht ihrer Erfindungen preisgeben zu müssen, in ausreichendem 
Maße geschützt zu sein.« 

Die ausschließliche Verwendung bleifreier Glasuren würde die 
Bleigefahr in der keramischen Industrie gründlich beseitigen und 
daher ist im Interesse der Gesundheit ihre Einführung nach 
Möglichkeit zu fördern. Wenn man glaubt, daß die Zeit zu einem 
Verbot der bleihaltigen Glasuren, dem sicher auch schwerwiegende 
Bedenken entgegenstehen, noch nicht gekommen ist, so sollte man 
doch mindestens die Einführung bleifreier Glasuren dadurch fördern, 
daß für die Herstellung und Verwendung von bleihaltigen Glasuren 
besondere beschränkende Vorschriften erlassen werden, durch die 
u. a. die Beschäftigung von weiblichen Personen und von solchen, 
die weniger als 1 8 Jahre alt sind, mit bleihaltigen Glasuren unter- 
sagt und die Höchstdauer der täglichen Arbeitszeit der Glasur- 
arbeiter auf 8 Stunden festgesetzt werden könnte. 

Weiter wären die Arbeitgeber gesetzlich zu verpflichten, den 
Arbeitern im Falle einer Bleierkrankung eine Entschädigung zu 
zahlen. Durch solche beschränkende Vorschriften würde sicher 
die Einführung bleifreier Glasuren sehr gefördert und unterstützt 
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IX. Kapitel. 

Gewerbe der Maler, Anstreicher und Lackierer. 

Nach Prof. Sommerfeld 

I. Statistik der Bleierkrankungen im Maler-, Anstreidier- und 

Ladderergewerbe. 

Wenn es nach den Betriebsergebnissen der Krankenkassen 
für das Anstreicher-, Maler- und Lackierergewerbe auch zweifellos 
feststeht, daß die Bleierkrankung unter diesen Arbeiterkategorien 
eine geradezu erschreckende Ausbreitung findet, so werden aus 
den Kreisen der BleiweiJßfabrikanten und Malermeister doch immer 
wieder Stimmen laut, welche jenen Berichten jede Glaubwürdigkeit 
absprechen und die Behauptung aufstellen, daß die Ärzte in leicht- 
fertiger Weise bei einem erkrankten Maler ohne weiteres die 
Diagnose »Bleivergiftung« zu stellen geneigt sind. Derartigen 
Behauptungen empfiehlt es sich, die sehr großen Zahlen aus den 
verschiedensten Orten entgegenzustellen, da nicht anzunehmen 
ist, daß alle Arzte an allen Orten gleich leichtfertig und 
gleich unwissend sein werden. 

In Pariser Krankenhäusern waren nach dem Berichte des 
französischen Arbeitsamtes in den Jahren 1894 — 1898 nicht weniger 
als 1552 Fälle von Bleivergiftung in Behandlung, von denen 
86 tödlich verliefen. Die Mehrzahl der Erkrankten waren Maler, 
Farbenreiber und Anstreicher, die Hälfte der Verstorbenen waren 
Maler. 

Die Stettiner Ortskrankenkasse B der Maler gibt im Jahre 
1900 bei einer durchschnittlichen Mitgliederzahl von 452 Personen 
10 Blei Vergiftungsfälle mit 136 Tagen Krankheitsdauer an. 

In Wien erkrankten nach einer Statistik des Verbandes der 
Maler, Anstreicher, Lackierer und verwandten Berufe Österreichs 
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Die Organisation der Maler zu Leipzig stellte im ersten 
Halbjahr 1902 unter 578 mit Blei hantierenden Personen, 442 Malern, 
115 Lackierern und 21 Anstreichern, 92 Krankheitsfälle fest, von 
denen 13 = 14^/0 Bleivergiftungen gewesen sind. 

Eine Statistik der organisierten Maler Dresdens vom Jahre 
1901, die sich auf 865 Personen erstreckte, ergab, daß von den 
178 Erkrankungen 71 =40^/0 auf Bleivergiftungen entfielen. Die 
Zahl der hierdurch bedingten Krankheitstage belief sich auf 3386, 
während im Jähre 1901 3761, im Jahre 1899 3156 Krankheitstage 
auf die gleiche Ursache zurückzuführen waren. Die durchschnittliche 
Dauer der Krankheitsfälle belief sich auf 47 Tage. 

Um auch die volkswirtschaftliche Bedeutung der 
chronischen Bleivergiftungen, insbesondere die Belastung 
der Krankenkasse und den Verlust an Arbeitsverdienst der Er- 
krankten, vor Augen zu führen, seien hier aus den Betriebs- 
ergebnissen der Berliner Ortskrankenkasse der Maler noch einige 
Fälle angeführt, in denen die Bleivergiftung wiederholt zur Unter- 
brechung der Arbeit geführt hatte. 

Die Krankenkasse zahlte 
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Diese Beispiele führen uns beredter als langatmige Schil- 
derungen die Leidensgeschichte des Malers vor Augen und zeigen 
nicht allein, wie hart die Kranken von ihrer Berufskrankheit be- 
troffen und wie sehr durch diese die Krankenkassen belastet 
werden, sondern sie beweisen auch aufs deutlichste, wie sehr die- 
jenigen Recht haben, die behaupten, daß viele Erkrankungsfälle 
der Anstreicher und Maler unter falscher Flagge segeln und infolge- 
dessen nicht den Bleivergiftungsfällen zugerechnet werden. In 
abwechselnder Reihe lösen Bleivergiftung, Rheumatismus, Nerven- 
leiden und Magendarmkatarrhe einander ab. Für den Kenner 
der Verhältnisse ist dies allerdings keine auffällige Erscheinung, 
denn alle diese Erkrankungen sind nur verschiedene Er- 
scheinungsformen derselben Krankheitsursache, der 
chronischen Bleivergiftung, die ihren Sitz bald hie, bald 
da aufschlägt, vornehmlich die Verdauungsorgane und das Zentral- 
nervensystem erfcißt, gelegentlich aber in jedem Organ des mensch- 
lichen Organismus ihre verheerende Wirkung entfaltet 

IL Die Arbeitsweise und Bleigefahr im Maler-, Anstreidier- 

und Ladderergewerbe. 

Die Tätigkeit des Malers besteht in dem Auftragen der 
Farben auf Putz, Holz oder Metall; indessen macht sich, wie auf 
vielen anderen Arbeitsgebieten, so auch im Malerberufe, nament- 
lich in der Großstadt, eine immer weitergehende Arbeitsteilung 
geltend, so daß sich aUmählich Fenster- und Fußbodenmaler, 
Decken-, Türen-, Holz- und Marmormaler herausgebildet haben, 
von denen die beiden letzteren Gruppen die Struktur von Holz 
und Marmor auf Mauerputz und Holz nachahmen. In kleineren 
und mittleren Städten erlernt der Malerlehrling alle einschlägigen 
Arbeiten und wird je nach Bedarf auch in allen beschäftigt Die 
Anstreicher, welche fast ausschließlich Fenster und Fußböden 
malen, sind keine berufsmäßig ausgebildeten Handwerker, sondern 
gehen aus Lohnarbeitern hervor, die sich die erforderliche Technik 
allmählich angeeignet haben. 

Im Gegensatz zu der überwiegenden Zahl der sonstigen Hand- 
werker ist der Maler nur zu einem kleineren Teile in einer eigent- 
lichen Arbeitswerkstätte beschäftigt, zumeist nur dann, wenn es 
sich um das Bemalen von Vorhängen für Schaufenster oder von 
Firmenschildern handelt Diese Kategorie von Malern wird als 
»Schriftmaler« bezeichnet. Die übrigen Maler sind auf Neubauten, 
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in Wohnungen oder wenn es sich um das Anstreichen von Gittern, 
Brückengeländern und Fassaden [oder um das Malen von Firmen 
oder Reklame an den Häusern handelt, im Freien tätig. 

Verwendung finden beim Malen und Anstreichen Leim- 
farben und Bleifarben. 

Leimfarben sind eine Mischung von Leim und Kreide, der 
die gewünschte Erd-, zuweilen auch Anilinfarbe zugesetzt wird. 

Sollen Decken und Wände in einem Neubau mit Leimfarbe 
gestrichen werden, so werden sie zuerst mit grüner Seife abgeseift 
und nach einiger Zeit in noch etwas feuchtem Zustande mit der 
frisch angerührten Farbe gestrichen. In bereits benutzten Woh- 
nungen muß bei einem Neuanstrich die alte Farbe, sobald die zu 
streichenden Flächen zu schwarz geworden sind oder bereits ab- 
blättern, mit dem Spachtel abgestoßen werden. 

Bei Verwendung von Ölfarben ist Trockenheit des Grundes 
eine unerläßliche Vorbedingfung. Das Holz oder der Putz wird 
zuerst mit Firnis grundiert, dann mit einer Mischung von Firnis 
und Terpentin zu gleichen Teilen nebst einem Zusatz von Deck- 
weiß und Bleiweiß gestrichen; hierauf folgt ein Anstrich mit Ter- 
pentin und Firnis nebst Bleifarbenzusatz. Holz erhält einschließ- 
lich Grundierung 3, Putz 4 Anstriche. Sollen die gestrichenen 
Flächen ein schönes glänzendes Aussehen erhalten, so werden sie 
vor jedem neuen Anstrich mit Sandpapier oder dergleichen ge- 
schliffen. 

Das Lackieren bezweckt, Gegenstände aus Holz, Leder, 
Metall usw. mit einem glatten, glänzenden, durchsichtigen oder 
undurchsichtigen Anstrich zu versehen. Während mit Ölfarbe ge- 
strichenes Holz nur einen Lackanstrich erhält, wird Metall durch 
wiederholtes, abwechselndes Auftragen der mit fettem Lack an- 
gemachten Farbe lackiert. Nach jedesmaligem Anstrich läßt man 
die Gegenstände trocknen und sucht vor dem letzten Lackieren 
durch Schleifen mit Bimsstein, Polieren mit Tripel und Abputzen 
mit Puder eine möglichst glatte Fläche zu erzielen. 

Gelegenheit zur Bleivergiftung ist in dem Betriebe der 
Maler, Anstreicher und Lackierer bei dem Anmachen der Blei- 
farben, beim Abschleifen und Abbimsen trockener Ölfarbenanstriche 
und durch Verunreinigung beim Auftragen bleihaltiger Farben. 

Ist man in der Neuzeit auch immer mehr dazu übergegangen, 
das Anreiben des Blei weißes mit öl in den Bleifarbenfabriken 
selber auszuführen, so geschieht dies teilweise auch heute noch in 
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den Handwerksbetrieben, nicht selten ohne jegliche Schutzvorrich- 
tung. Hierbei wirbeln reichliche Mengen des fein verriebenen, 
gfiftigen Bleiweißes auf, dringen mit der eingeatmeten Luft in die 
Atmungsorgane und lagern sich auf der äußeren Haut ab, von 
wo sie, namentlich bei Schweißbildung, unter dem Einflüsse der 
in dem Schweiße vorhandenen mannigfachen Fettsäuren, wenn 
auch nur in sehr geringem Umfange, in die geöffneten Poren ein- 
dringen können. 

Häufiger als beim Anreiben der Ölfarbe erfolgt eine Gefähr- 
dung der Arbeiter durch bleihaltigen Staub beim Abstoßen 
alter, abblätternder Ölfarbanstriche, wenn diese Arbeit 
trocken ausgeführt wird. Nach meiner Erfeihrung unterbleibt das 
Anfeuchten der Flächen naihezu regelmäßig, entweder aus Be- 
quemlichkeit und Nachlässigkeit oder um Zeit zu ersparen, da das 
trockene Abstoßen schneller vor sich geht. 

Bleihaltiger Staub entwickelt sich auch beim Abschleifen 
der einzelnen Ölanstriche, was beim Lackieren regelmäßig, 
beim Malen von Decken, Wänden, Türen und dergl. nur dann 
notwendig ist, wenn feinere Anstriche gewünscht werden. Zum 
Abschleifen verwendet man Sandpapier und Bimsstein; künstlichen 
Bimsstein beim feuchten, natürlichen beim trockenen Verfahren. 
Aus dieser Arbeitsweise geht hervor, daß außer den bleihaltigen 
Partikelchen auch scharfkantige spitze Teilchen des abgeriebenen 
Sandes oder Bimssteins in die Atmungsorgane gelangen und hier 
chronische Entzündungsprozesse erzeugen können. 

Bei weitem häufiger als durch die Einatmung bleihaltigen 
Staubes findet bei Malern, Anstreichern und Lackierern das Blei 
durch die Verdauungsorgane seinen Weg in den Körper. Es ist 
unausbleiblich, daß bei der Tätigkeit dieser Arbeiter die Finger 
mit der bleihaltigen Farbe verunreinigt werden. Findet nun vor 
der Aufnahme von Nahrungsmitteln keine gründliche Waschung 
statt, so gelangen mit den von den unsauberen Fingern berührten 
Speisen kleine Bleimengen in den Magen, und bei der »häufen- 
den« Wirkung des Bleis kommt es so zur allmählichen Entwick- 
lung der chronischen Bleivergiftung. Dieselbe Gefahr tritt ein, 
wenn der Arbeiter nach dem Trinken oder auch sonst die an den 
Mundwinkeln sich ansammelnde Feuchtigkeit mit unreinen Fingern 
zu entfernen sucht, oder die Zigarre und andere Gegenstände 
während der Arbeit in den Mund führt. 
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ni. Die Bekämpfung der Bleivergiftung im Betriebe der Maler, 

Anstreidier und Ladderer. 

I. Verbot der Bleiweißverwendung bei Maler-, An- 
streicher- und Lackiererarbeiten. 

Die außerordentlich große Gefeihr, welche die chronische 
Bleivergiftung für Gesundheit und Leben der Arbeiter herauf- 
beschwört, nicht minder die Häufigkeit, mit der sie gerade unter 
den Malern, Anstreichern und Lackierern in die Erscheinung tritt, 
sowie schließlich die Erfeihrung, daß in dem durch das Blei ge- 
schwächten Organismus der Tuberkelbacillus^) einen geeigneten 
Nährboden findet, lassen es als eine dringliche Pflicht der Gesell- 
schaft und des Staates erscheinen, alle Maßnahmen zu treffen, 
welche dieser Berufsgefahr wirksam entgegenzutreten geeignet sind. 

Zweierlei Wege eröffnen sich uns im Kampfe gegen die 
Bleigefeihr: das Verbot der Bleiweißverwendung und der 
Erlaß von Schutzvorschriften. Von diesen Wegen führt uns 
jedoch nur der erstere sicher zum Ziele, denn wenn wir selbst 
über die trefflichsten Schutzvorschriften verfügen, welche die 
vielgestaltigen Verhältnisse der fraglichen Berufsarten bis in ihre 
Einzelheiten berücksichtigen, wenn nicht nur die Betriebswerk- 
stätten der staatlichen Gewerbeaufsicht unterstellt werden, sondern 
den Aufsichtsbeamten auch das Recht eingeräumt wird, die Ar- 
beiter bei ihrer beruflichen Tätigkeit außerhalb der Werkstätten, 
auf Neubauten und in Privathäusem, zu kontrollieren, so müssen 
wir mit der Tatsache rechnen, daß den Arbeitern vielfach gar 
nicht die Möglichkeit gegeben ist, die zur Verhütung der Auf- 
nahme von Blei in den Organismus erforderlichen Vorschriften zu 
erfüllen. 

Erwägungen dieser Art sind dafür maßgebend gewesen, daß 
die Hygieniker sowohl wie die beteiligten Arbeiter von vornherein 
davon abgesehen haben, eine Reglementierung der Berufe zu be- 
fürworten, sondern naihezu einstimmig ein Verbot der Bleiweiß- 
verwendung gefordert haben. Ein derartiges Verbot setzt jedoch 
voraus, daß wir bereits über vollwertige Ersatzmittel für das Blei- 
weiß verfügen. Über diese Frage hat sich schon vor vielen Jahr- 
zehnten ein lebhafter Streit entsponnen, der sich in den letzten 



*) Von je loo Sterbefällen ereigneten sich in der Zeit von 1893 — 1904 284 
42,7 ^/q durch Lungentuberkulose. 
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Jahren immer mehr zuspitzt und voraussichtlich seiner baldigen 
Lösung entgegengeführt sein wird. 

Soweit ich in der Literatur habe Umschau halten können, 
waren es französische Forscher, welche auf Grund ihrer Erfah- 
rungen als erste den Ersatz des Bleiweißes durch Zinkweiß ge- 
fordert haben, indem sie auf die schweren Schädigungen der Ar- 
beiter durch das giftige Bleiweiß hinwiesen. Diesen Forderungen 
Rechnung tragend, ordnet ein Erlaß des Ministers der öffentlichen 
Arbeiten vom 24. August 1849 an, daß in Zukunft bei allen 
Maler- und Anstreicherarbeiten, die im Auftrage des Ministers für 
öffentliche Arbeiten in staiatlichen Gebäuden ausgeführt werden, 
ausschließlich Zinkweiß zur Verwendung gelangen soll. Im 
Februar 1852 dehnte der Minister des Innern das Verbot der 
Bleiweißverwendung auf alle Arbeiten aus, die in den Bauten der 
Departementsverwaltungen zur Ausführung gelangten. Wie weit 
diesen Verordnungen entsprochen wurde, ist nicht bekannt ge- 
worden. Im Jahre 1900 wandte die französische Regfierung der 
Bleiweißfrage von neuem ihre Aufmerksamkeit zu und beauftragte 
den Beirat für öffentliche Gesundheitspflege mit der Untersuchung 
über geeignete Ersatzmittel für Bleiweiß. Nach eingehenden 
Erhebungen^), zu welchen die Besitzer der größeren Bleiweiß- 
fabriken, Vertreter der Bauunternehmer, der Maler- und Bau- 
arbeiter-Gewerkschaften herangezogen wurden, faßte der Beirat 
in der Sitzung vom 4. März 1901 das Ergebnis seiner Unter- 
suchungen dahin zusammen, daß ein Ersatz der Blei- durch Zink- 
farben vom gesundheitlichen Gesichtspunkte aus außerordentlich 
erwünscht sei, daß ein solcher Ersatz für den größten Teil aller 
Metallarbeiten ohne Schwierigkeiten durchgeführt werden könne, 
und daß es demgemäß Aufgabe der staatlichen Verwaltung wäre 
mit gutem Beispiele voranzugehen und bei allen öffentlichen Ar- 
beiten die ausschließliche Verwendung der Zinkweißfarben anzu- 
ordnen. Zu dem gleichen Ergebnis gelangten die mit der Unter- 
suchung derselben Frage betrauten Regierungsoberingenieure und 
der Generalbaurat. Letzterer machte in seinem Gutachten vom 
27. Februar 1902 jedoch den Vorbehalt, daß über die Haltbarkeit 
und Widerstandsfähigkeit der Zinkweißfarbe für den Außenanstrich 
noch keine hinreichenden Erfahrungen vorliegen. 

Zur weiteren Prüfung dieser Frage wurden im Institut Pasteur 
im Auftrag e der Societe de Medecine publique et de Genie sani- 

>) Bulletin de Toffice du travail B. 1901 Bd. VIII, p. 2 70 ff. 
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taire durch eine aus Mitgliedern dieser Gesellschaft und des Ver- 
bandes der Malermeister zusammengesetzte Kommission Probe- 
anstriche mit Blei- und Zinkfarben und zwar Innen- und Außen- 
anstriche ausgeführt. Der mit der Erstattung der Berichte betraute 
Sekretär der Pariser Malermeisterkammer gelangte zum Ergebnis, 
daß die Deckkraft der Zinkfarben der der Bleifarben gleichkomme. 
Das Verhalten der Anstriche gegenüber den atmosphärischen Ein- 
flüssen wollte die Kommission jedes Jahr an Ort und Stelle nach- 
prüfen. 

Die Mehrkosten bei Ver\vendung von Zinkfarben betragen 
nach den Erfahrungen bei den Arbeiten im Pariser Palais de 
Justice 0,0152 Fr. pro i qm. 

Jedoch schon vor Abschluß dieser Nachprüfungen hielt die 
französische Regierung die Bleiweißfrage für geklärt und erließ 
auf administrativem Wege Verbote der Blei weiß Verwendung^), 
zumal eine auf Veranlassung des Handelsministers erfolgte Rund- 
frage der Präfekten bei den Städten und Gemeinden das über- 
raschende Ergebnis gezeitigt hatte, daß bereits 384 Gemeinden, 
unter diesen auch Paris, Lyon, Namur und Bordeaux, in 
dieser Richtung vorgegangen waren. 

Den gemeinsamen Inhalt dieser Erlasse und Rundschreiben 
faßt Prof. Bauer*) dcihin zusammen: 

»Es ist verboten, bei allen in den Gebäuden der öffentlichen 
Verwaltung und bei den auf Kosten des Staates ausgeführten 
Arbeiten Farben oder Lacke zu verwenden, die Bleiweiß ent- 
halten; alle Verträge über die Ausführung solcher Arbeiten, seien 
sie nun mündlich abgeschlossen worden oder im Wege der Sub- 
mission erfolgt, sollen dieses Verbot enthalten. In die Submissions- 
bedingungen soll eine entsprechende Klausel aufgenommen werden, 
eine gleiche Klausel auch in die Mietsverträge, welche für die 
für öffentliche in Privatgebäuden untergebrachten Ämter gemieteten 
Räumlichkeiten zum Abschlüsse gelangen, sobald darin die Aus- 
führung von Maler- oder Anstreicherarbeiten vorgesehen wird. 
Wenn in Ausnahmefällen die bau- oder arbeitleitenden Ingenieure 



^) Erlaß des Handelsministers vom 25. März 1900; Erlaß des Ministers für 
öffentliche Bauten vom 19. Dezember 1900; Erlaß des Unterstaatssekretärs für Post- 
und Telegr. -Wesen vom 20. Februar 1901; Erlaß des Ministerpräsidiimis vom ii. Juli 
1901; Erlaß des Kriegsministers vom 21. Oktober 1901; Erlaß des Unterrichtsministerv 
vom 30. November 1901; Erlaß des Marineministers vom 21. Aiigust 1902. 

*) Gesundheitsgefährliche Industrien, Jena, G. Fischer, 1903 S. LVII. 
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unbedingt Bleifarben verwenden zu müssen glauben, so ist hierfür 
eine Spezialermächtigung der höheren Verwaltungsbehörde er- 
forderUch.« 

Von größter Bedeutung ist die Tatsache, daß auch das 
Marineministerium sich den andern Behörden angeschlossen 
hat, weil das Verbot der Verwendung von Bleifarben zu Schiffs- 
anstrichen lange Zeit als technisch unmögUch angesehen worden war. 

Das Vorgehen der französischen Regierung fand in Belgien 
und in der Schweiz lebhaften Widerhall. 

Der Brüsseler Verband der Malergewerkschaften richtete 
unter Zustimmung der Verbandskammer der Malermeister in 
Brüssel und Vororten im Beginne des Jahres 1902 an den Bürger- 
meister und die Schöffen von Moelenbeck Saint-Jean ein Gesuch 
um »Verbot der Bleiweißverwendung bei kommunalen Arbeiten«. 
Die Petition wurde von dem Gemeindevorstand dem Grouvemeur 
von Brabant übermittelt, welcher sie mit einem befürwortenden 
Begleitschreiben dem Landwirtschaftsminister unterbreitete. Im 
April 1902 wurde der »Obere Beirat«, an den sich der Gemeinde- 
vorstand von Schaerbeck in gleicher Angelegenheit gewandt 
hatte, mit der Begutachtung der Frage betraut Die von dem 
Beirat eingesetzte, aus fünf Mitgliedern bestehende Kommission 
gelangte in der Sitzung vom 31. Juli 1902 zu folgenden Beschlüssen: 

»Es ist vom hygienischen Gesichtspunkte aus äußerst wünschens- 
wert, daß bei allen Malerarbeiten das Bleiweiß durch andere, un- 
schädUche Stoffe ersetzt werde. 

Der Conseil ist der Ansicht, daß dieser Wunsch verwirklicht 
werden könnte. 

Er drückt den Wunsch aus, es möchte seitens der öffentlichen 
Verwaltungen in die Bedingungshefte die Bestimmung aufgenommen 
werden, wodurch es den Malermeistern verboten sei, Bleiweiß zu 
verwenden.« 

Was die Privatindustrie betrifft, so ermächtigt das Gesetz 
vom 2. Juli 1899 die Regierung, für die gewerblichen und kauf- 
männischen Unternehmungen, deren Betrieb mit Gefahren ver- 
bunden ist, Vorschriften zur Sicherung der Gesundheit der Arbeiter 
zu erlassen. 

Da die Bleiweißverwendung im Malergewerbe einen gesund- 
heitsschädlichen Charakter hat und geeignet ist, auf die Gesundheit 
der dabei beschäftigten Arbeiter ungünstig einzuwirken, lenkt 
der Conseil die Aufmerksamkeit der Regierung auf die Frage, 
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ob es nicht am Platze wäre, eine auf Grund des angeführten 
Gesetzes zu erlassende Verordnung auszuarbeiten, die, wenn sie 
auch kein Verbot der Bleiweißverwendung enthielte, doch wenigstens 
diese Verwendung im Malergewerbe einer Regelung unterzöge. 

Diese Verordnung hätte Bestimmungen zu enthalten, wonach 
die Verwendung von Bleiweiß nur in Form einer flüssigen Masse 
erfolgen dürfte, wonach es ferner verboten wäre, das Schaben 
und Abbimsen von Bleiweißfarben im trockenen Verfahren vor- 
zunehmen, und wonach endlich Vorsichtsmaßregeln hygienischer 
Natur zu treffen wären , zum Zwecke des Schutzes der Arbeiter 
vor direkter Berührung mit dem Giftstoffe. 

Diese Verordnung soUte nur den Charakter einer transitiven 
Maßneihme haben, in Erwartung, daß ihr ein absolutes Verbot der 
Bleiweißverwendung nachfolgt. 

Dem Wunsche des Höheren Beirats für Gesundheits- 
pflege haben bisher der Justiz- und Landwirtschaftsminister Folge 
gegeben und angeordnet, daß sowohl bei den zu vergebenden 
als auch bei den in eigner Regie auszuführenden öffentlichen 
Bauten bei Malerarbeiten nur Zinkweiß verwendet werden darf. 

In der Schweiz hatte im Jahre 1902 der Malerfachverein 
des Kantons Basel-Stadt an den Großen Rat eine Eingabe ge- 
richtet, welche ein Verbot der Verwendung von Bleiweiß befür- 
wortete. Am 8. Januar 1903 wurde der Bericht der Petitions- 
kommission dem Bureau des Grroßen Rates zugestellt, der sich 
sodann einstimmig dahin aussprach, daß die Petition dem Regierungs- 
rat zu überweisen sei, der Erhebungen veranstalten und über das 
Ergebnis derselben dem Großen Rate Bericht erstatten solle. 

Auch im Großen Rat des Kantons Neuenburg gelangte 
das Verbot der Bleiweißverwendung bei öffentlichen Arbeiten auf 
Antrag des Abgeordneten Dr. Steiner am 25. November 1902 
zur Beratung. Wenn dieser Antrag auch abgelehnt wurde, so 
übernahm doch der Staatsrat anläßlich der Debatte die Ver- 
pflichtung, in eine Untersuchung darüber einzutreten, ob es nicht 
zweckmäßiger und möglich wäre, die Verwendung von Bleifarben 
ebenso in der Privatindustrie wie bei öffentlichen Arbeiten nach 
Möglichkeit einzuschränken. 

Einen vorläufigen Abschluß fand die Bleiweißfrage für die 
gesamte Schweiz durch den Beschluß des Bundesrats vom 
5. Januar 1904, betreffend die Verwendung bleifreier Farben bei 
öffentlichen Bauten. 
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Sämtliche Verwaltungsabteilungen des Bundes werden an- 
gewiesen: 

a) vom I.Januar 1904 an versuchsweise während vier Jahren 
bei Malerarbeiten, die sie in Regie ausführen, nur bleifreie Farben 
anzuwenden, 

bei Malerarbeiten, die sie vergeben, in den Ausschreibungen 
und Arbeitsverträgen die Verwendung bleifreier Farben zur Be- 
dingung zu machen; 

b) während der Versuchsdauer diejenigen Wahrnehmungen, 
die auf eine zu treffende Entscheidung hinsichtlich eines all- 
gemeinen Verbots der Verwendung von Bleifarben bei Maler- 
arbeiten von Einfluß sein können, zu sammeln und darüber dem 
schweizerischen Industriedepartement bis Ende August 1907 zu 
berichten. 

Dem Vorgehen des Bundesrats schloß sich am 21. Januar 1904 
der Regierungsrat des Kantons Zürich an und verordnete: 

»Die Direktion der öffentlichen Bauten, der Justiz und Polizei, 
der Finanzen, der Volkswirtschaft, des Gesundheits- und Militär- 
wesens und des Erziehungswesens werden eingeladen, analog dem 
Bundesratsbeschluß vom 5. Januar 1904 (s. Bundesblatt 1904 vom 
13. Januar S. 50 und ff.): 

a) vom I.Januar 1904 an versuchsweise während vier Jahren 
bei Malerbeiten, die sie, resp. die ihnen unterstellten Anstalten in 
Regie ausführen, nur bleifreie Farben anzuwenden, und bei Maler- 
arbeiten, die sie vergeben, in den Ausschreibungen und Arbeits- 
verträgen die Verwendung bleifreier Farben zur Bedingung zu 
machen. 

Unter Malerarbeiten sind nicht nur diejenigen an und in 
Bauten, sondern auch diejenigen an beweglichem Material zu 
verstehen. 

b) Während der Versuchsdauer diejenigen Wahrnehmungen, 
die auf eine zu treffende Entscheidung hinsichtlich eines all- 
gemeinen Verbotes der Verwendung von Bleifarben bei Maler- 
arbeiten von Einfluß sein können, zu sammeln, und darüber der 
Direktion des Gesundheitswesens bis Ende August 1907 zu be- 
richten.« 

Dem von der französischen, belgischen und schweizerischen 
Regierung eingeschlagenen Wege, die Verwendung von Blei- 
weiß bei Maler- und Anstreicherfarben bei öffentlichen Bauten zu 
untersagen, dürfen wir nur einen bescheidenen Wert beimessen. 
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wenn wir lediglich die Zahl der hierdurch geschützten Per- 
sonen ins Auge fassen: eine wesentlich höhere Bedeutung er- 
langen diese administrativen Verordnungen einmal durch die 
autoritative Stelle, von der sie ausgehen, sodann durch den Um- 
stand, daß durch das Eingreifen der Regierungen am sichersten 
ein einwandsfreies Urteil über die Ersetzbarkeit des Bleiweißes 
durch Zinkweiß gewonnen werden kann. Den Erlassen der fran- 
zösischen Behörden haftet zudem der Mangel an, daß ausdrücklich 
Zinkweiß als Ersatzfarbe für pBleiweiß vorgeschrieben wird. In 
zweckmäßiger Weise lassen die Verordnungen der belgischen und 
schweizerischen Behörden die Wahl unter den bleifreien Farben 
offen, weil Mängel, die dem Zinkweiß anhaften, durch andere 
bleifreie Ersatzmittel vielleicht beseitigt werden könnten. 

Die Maßnahmen der französischen Regierung veranlaßten 
auch den preußischen Handelsminister, der Bleiweißfrage 
näherzutreten und zeitigten den Erlaß vom 22. April 1902 an 
die Regierungspräsidenten und an den Polizeipräsidenten in Berlin 
betr. Ersatz von Blei weiß durch Zinkweiß, Lithopon oder andere 
Farbmaterialien : 

»Zur Bekämpfung der Bleivergfiftungsgefahr im Anstreicher- 
gewerbe haben der französische Minister des Innern und der 
französische Kriegsminister angeordnet, daß bei Malerarbeiten in 
öffentlichen Gebäuden ihrer Verwaltung, soweit möglich, die Ver- 
wendung von Bleiweiß zu vermeiden und dieses durch Zinkweiß 
zu ersetzen ist. Hiemach scheint der Ersatz der giftigen Blei- 
weißfarbe durch Zinkweiß bis zu einem gewissen Grade gelungen 
zu sein. 

Dies veranlaßt uns, Sie zu ersuchen, durch die Gewerbe- 
auf sichts- und Kreisbaubeamten feststellen zu lassen, ob in den 
letzten Jahren hinsichtlich des Ersatzes von Bleiweiss durch Zink- 
weiß, Lithopon oder andere Farbmaterialien Fortschritte gemacht 
worden sind, und für welche Maler- und Anstreicherarbeiten die 
Ausschließung der Bleiweißfarbe zur Zeit technisch und wirtschaftlich 
durchzuführen ist. 

Einem Bericht hierüber sehen wir binnen 6 Monaten ent- 
gegen.« 

Wie die Berichte ausgefallen sind, entzieht sich der allgemeinen 
Kenntnis; immerhin scheinen sie keine Handhabe geboten zu haben, 
ein Verbot der Bleiweißverwendung zu erlassen. 

Im Anfange des Jahres 1903 erstattete Verfasser in einer 
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von der Berliner Organisation der Maler einberufenen öffent- 
lichen Versammlung ein Referat über die Bleiweißfrage. Seine 
Ausführungen knüpften an die kurz vorher veröffentlichten »Gut- 
achten der Malermeister, Malerinnungen und Bleiweißfabrikanten 
Deutschlands« an und verdichteten sich zu folgenden, ein beding^tes 
Verbot der Bleiweißverwendung aussprechenden Leitssätzen: 

1. Die Erfahrungen der Ärzte wie die Statistiken der Kranken- 
kassen lehren unwiderlegbar, daß durch die Verwendung von Blei- 
farben Bleivergiftungen entstehen, welche nicht selten sehr schwere 
körperliche Schädigungen, zuweilen sogar Siechtum und tötlichen 
Ausgang bedingen. 

2. Die dem Verbände der Bleiweißfabrikanten erstatteten 
Gutachten von Malern, Malerinnungen und Sachverständigen, sowie 
die in einer zweiten, bei Du Mont- Schauberg -Köln, gedruckten 
Broschüre zusammengestellten Gutachten von Schiffswerften, Eisen- 
bahn-Waggonfabriken und Malerinnungen suchen allerdings dar- 
zulegen, daß Bleivergiftungen infolge der Verwendung von Blei- 
weiß seit dem vorwiegenden Gebrauche von Ölbleiweiß fast vöUig 
unbekannt sind. Diese Gutachten sind indessen mit wenigen Aus- 
nahmen persönliche Meinungen von Malermeistern und Vorstehern 
von Werkstätten und entbehren jeder statistischen Unterlage. 

3. Die Gesundheit der Maler, Anstreicher, Lackierer und ver- 
wandten Berufsgenossen erheischt dringend die tatkräftigste Be- 
kämpfung der Bleivergiftung. 

4. SämtHche Betriebe, in denen bleihaltige Farben verwendet 
werden, sind der Gewerbeaufsicht zu unterstellen. 

5. Die bei den Malern, Anstreichern, Lackierern und ver- 
wandten Berufsarten zur Verwendung gelangenden bleihaltigen 
Farben sind, soweit dies technisch mögUch und zulässig ist, von 
dem Arbeitgeber dem Arbeiter mit Öl verrieben zu liefern. 
Beim Anrühren pulverförmiger bleihaltiger Farben sind die gleichen 
gegen die Staubeinatmung gerichteten Vorkehrungen zu treffen 
wie in den Bleifarbenfabriken; mindestens ist hierbei das Vor- 
binden eines zweckmäßigen Respirators oder angefeuchteten 
Schwammes vor Nase und Mund vorzuschreiben. Vor Entfernung 
etiler mit Bleifarben gestrichenen Putzflächen und vor dem Schleifen 
frischer, getrockneter Anstriche sind die Wände, Möbel und sonstigen 
Gegenstände so anzufeuchten, daß die Staubentwicklung nach Mög- 
lichkeit verhindert wird. Ist dies in vollem Umfange nicht zu er- 
reichen, so ist den Malern usw. auch bei den genannten Arbeiten 
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die Benutzung eines Respirators oder feuchten Schwammes vor- 
zuschreiben. 

6. Die mit dem Malen, Streichen, Lackieren usw. bleihaltiger 
Farben beschäftigten Arbeiter müssen besondere Arbeitskleider 
tragen. Sie dürfen Speisen und Getränke weder in den Arbeits- 
raum einführen, noch in demselben genießen. Tabak- und Zigarren- 
rauchen, Kauen und Schnupfen während der Arbeit ist zu unter- 
sagen. Vor dem Einnehmen der Mahlzeiten und nach Beendigung 
der Arbeit sind Hände, Arme, Gesicht und Haare mit Wasser 
und Seife zu waschen. Waschgelegenheit, Wasser, Seife und Hand- 
tücher sowie ein geeigneter Waschraum sind den mit Bleifarben 
hantierenden Arbeitern sowohl innerhalb wie außerhalb der Werk- 
stätte zur Verfügung zu stellen. 

Der Genuß alkoholischer Getränke ist während der Arbeit 
zu untersagen. 

7. Für die sachgemäße Durchführung der in 5 und 6 an- 
geordneten Schutzmaßregeln sind die Arbeitgeber oder deren 
der Aufsichtsbehörde bekannt zu gebende Beauftragte verant- 
wortlich. 

8. Sofern sich erweist, daß trotz der Durchführung der hier 
befürworteten Schutzmaßregeln Bleivergiftungen auftreten, ist die 
Verwendung von Bleifarben, insbesondere der erfahrungsgemäß 
gefährlichsten Bleifarbe, des Blei weißes, gesetzlich zu verbieten. 

9. Selbst wenn es objektiv möglich ist, die Bleifarben ver- 
arbeitenden Betriebe gesundheitlich auszugestalten, so werden mit 
Rücksicht auf die vielfach ungünstigen Verhältnisse der zahlreichen 
kleinen Betriebe und Werkstätten, sowie mit Rücksicht auf die 
Schwierigkeit der Beaufsichtigung der Schutzmaßregeln Blei- 
vergiftungen voraussichtlich nicht ausbleiben. Demnach ist es 
auch unter diesen Verhältnissen geboten, zur Verfügung stehende 
geeignete Ersatzmittel für Bleiweiß zu verwenden. 

10. Zur einwandsfreien Entscheidung der Frage, ob die als 
Ersatz des Bleiweißes in den Handel gebrachten Mittel wie Zink- 
weiß, Lithopone, Rostschutzfarben, Emaillefarben und dergl. tat- 
sächUch das Blei weiß zu ersetzen vermögen, was von der einen 
Seite bejaht, von der anderen verneint wird, ist es die Aufgabe 
der Regierung, eine Vertrauenskommission einzusetzen und auf 
eigene Rechnung Versuche anzustellen. Es empfiehlt sich femer, 
daß die Regierung Preise für Schaffung geeigneter Ersatzmittel 
des Bleiweißes ausschreibt. 

Leymann, Die Bekämpfung der Bleigefahr in der Industrie. 13 
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1 1. Die Maler, Anstreicher, Lackierer und verwandten Berufs- 
arten sind durch eine Arbeitsordnung, welche in jedem Arbeits- 
raume an leicht sichtbarer Stelle in großem Format aufgehängt 
wird, auf die in ihrem Berufe eigentümlichen Gefahren und die 
vorgeschriebenen Vorbeugungsmaßregeln aufmerksam zu machen. 

Eine weitere Belehrung muß durch die Fach- und Fort- 
bildungsschiüen, die Fachpresse und durch öffentliche Vorträge 
erfolgen. 

In Ausführung der am lo. September 1903 von der ständigen 
Kommission der Internationalen Vereinigung für gesetzlichen 
Arbeiterschutz gegebenen Anregung hat die Gesellschaft für 
Soziale Reform an den Bundesrat folgende Petition gerichtet: 

Zur Bekämpfung der verheerenden Wirkungen, die sich aus 
der gewerblichen Verwendung giftiger Bleifarben ergeben, 

1. auf Grund des § i2oe der Gewerbeordnung gesetzliche 
Vorschriften über den Betrieb von Unternehmungen des Maler-, 
Anstreicher-, Lackierergewerbes zu erlassen, die die Bleivergiftung 
zu verhüten geeignet erscheinen; 

2. das Kaiserliche Gesundheitsamt mit der Untersuchung der 
Frage zu betrauen, welche gesundheitsunschädlichen Farbstoff- 
verbindungen einen wirtschaftlich und technisch vollkommenen 
Ersatz für die giftigen Bleifarben bieten, und es zugleich instandzu- 
setzen, durch Prämienausschreibungen Wissenschaft und Industrie 
zur Herstellung derartiger Ersatzstoffe anzuregen; . 

3. seinen Einfluß auf die Reichsbehörden sowie auf die 
Regierungen der Einzelstaiaten in der Richtung geltend zu machen, 
daß bei Vergebung öffentlicher Anstrich- und Malerarbeiten in 
den Werkverträgen die Verwendung bleihaltiger Farben völlig aus- 
geschlossen werde; 

4. im Wege der Anweisung oder der Gesetzgebung beim 
Reichsversicherungsamte dahin wirken zu wollen, daß Blei- 
vergiftungen als entschädigungspflichtige Betriebsunfälle behandelt 
werden. 

Aus der Begründung dieser Petition sei diejenige Stelle 
wiedergegeben, die sich auf die Stellungnahme der Gesellschaft 
zum Verbot der Bleiweißverwendung bezieht »Angesichts dieser 
Tatsachen und der Maßnahmen der ausländischen Gesetzgebung 
bekennt sich auch die deutsche Gesellschaft für Soziale Reform 
zu der Notwendigkeit einer völligen Beseitigung der Bleifarben 
und ihres Ersatzes durch giftfreie Farbstoffe. Wenn sie trotzdem 
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an den h. Bundesrat zurzeit nur mit der Bitte herantritt, durch 
Erlaß von hygienischen Schutzvorschriften den verheerenden 
Wirkungen des Bleigiftes im Malergewerbe zu steuern, so be- 
stinmiten sie zu dieser vorläufigen Abschwächung ihrer prinzipiellen 
Forderungen einmal die Rücksichten auf die in Deutschland 
blühende und ziemlich ausgedehnte Bleiweißfabrikation, die nicht 
ohne weiteres mit ihren bisherigen Betriebseinrichtungen zur Pro- 
duktion von Bleiersatzstoffen übergehen kann, und zum anderen 
die Erwägung, daß die Frage des Ersatzes der Bleifarben im 
Außenanstrich diu-ch wetterbeständige Farben wie Zinkweiß, 
Lithopon usw. und als Rostschutz- und Metallanstrichmittel diu-ch 
bleifreie Deckmittel wie Ripolin, Limolin noch nicht völlig klar 
entschieden ist und schließlich die Erwartung, daß bei energischer 
Durchführung der Schutzvorschriften für die Bleiweißverwendung 
eine natürliche Zurückdrängung dieser im Gebrauch nun unbequem 
gewordenen Giftfarben und ein entsprechendes natürliches Zurück- 
weichen der Blei Weißfabrikation sich einstellen wird.« 

Im Gegensatz zu der vermittelnden Stellung der Gesell- 
schaft für Soziale Reform und Prof. Sommerfeld haben sich 
die Organisationen der Maler Deutschlands wiederholt für ein un- 
bedingtes Verbot der Bleiweißverwendung ausgesprochen. So 
ersuchten die in Berlin am 7. April 1903 versammelten Delegierten 
der 9. Generalversammlung der Vereinigung der Maler, Lackierer, 
Anstreicher, Tüncher und Weißbinder Deutschlands in einer dem 
Reichskanzler übermittelten Resolution die Reichsregierung, der 
Erfüllung folgender Forderungen näher zu treten: »Verbot der 
Verwendung aller bleioxydhaltigen Farben im Maler-, -Anstreicher-, 
Lackierer- und Tünchergewerbe. Desgleichen erwarten die Dele- 
gierten, daß die Staats- und Kommunalbehörden selbst mit gutem 
Beispiel vorangehen, bei Vergebung der Maler- und Anstreicher- 
arbeiten die Verwendung von Bleiweiß verbieten und bei den not- 
wendigen Beratungen zu diesen Fragen auch Vertreter aus der 
Gehilfenschaft hinzuziehen.« 

Im Sinne dieser Resolution überreichte der Vorstand der 
Vereinigung der Maler, Lackierer, Anstreicher, Tüncher und Weiß- 
binder Deutschlands im Dezember 1903 dem Bundesrat eine aus- 
führlich begründete Petition, welche in der Forderung gipfelte, die 
Verwendung und Verarbeitung aller bleihaltigen Farben 
und Bindemittel in der Anstreichtechnik durch ein Reichs- 
gesetz zu verbieten. 

13* 



— 196 — 

Am 6. Mai 1904 erstattete die Petitionskommission des 
Reichstags Bericht über diese Petition und stellte folgenden, vom 
Plenum angenommenen Antrag: 

»Der Reichstag wolle beschließen, die Petition II Nr. 395 des 
Vorstandes der Vereinigung der Maler, Lackierer, Anstreicher, 
Tüncher und Weißbinder Deutschlands, betreffend Verbot der 
Verwendung von Bleifarben durch Erlaß eines Reichsgesetzes dem 
Herrn Reichskanzler zur Erwägung zu überweisen mit dem Er- 
suchen, sofort dahin zu wirken, daß auf Grund des § 120 der Gewerbe- 
ordnung durch eine Verordnung des Bundesrats ausreichende 
Schutzvorschriften gegen die Gefahren der Bleiweißverwendung 
erlassen werden.« 

Inzwischen hatte der Staatssekretär des Innern bereits einen 
Entwurf von Bestimmungen zur Verhütung von Bleierkrankungen 
der Maler, Anstreicher und Lackierer ausarbeiten lassen und den 
Bundesregierungen mit dem Ersuchen um Äußerung darüber zu- 
gehen lassen, ob Bedenken gegen den Erlaß dieser Vorschriften 
bestehen. Am i. Juli 1905 erfolgte sodann die Veröffent- 
lichung der unter dem 27. Juni d. J. erlassenen Bekannt- 
machung des Bundesrats, auf welche wir noch zurück- 
kommen werden. 

Die deutsche Regierung hat sich somit auf den Standpunkt 
gestellt, daß ein Verbot der Verwendung von Bleiweiß im Maler- 
und Anstreichergewerbe nicht angängig sei und daß es genügt, 
die Gefahr der Bleivergiftung durch vorbeugende Maßnahmen zu 
beseitigen. 

Unsere Aufgabe wird es nunmehr sein, in eine Untersuchung 
darüber einzutreten, ob technische und wirtschaftliche Bedenken 
gegen ein Verbot der Bleiweißverwendung sprechen, andererseits, 
inwieweit die obige Bekanntmachung und die in gleicher Richtung 
gehenden Erlasse beziehungsweise Entwürfe anderer Regierungen 
einen wirksamen Schutz der Arbeiter gegen die Gefahr der Blei- 
vergiftung gewährleisten. 

Technische und wirtschaftliche Bedenken gegen das Ver- 
bot der Bleiweißverwendung. 

Soweit sich die Frage des Ersatzes von Bleiweiß zurzeit 
überblicken läßt, darf auf Grund der zahlreichen Gutachten sowohl 
aus den Kreisen der arbeitnehmenden Maler wie der Malermeister, 
Chemiker und Techniker als feststehend angenommen werden, daß 
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das Zinkweiß für den Innenanstrich das Blei weiß vollkommen 
zu ersetzen vermag; ob es letzteres an Dauerhaftigkeit noch über- 
trifft, lasse ich dahingestellt, zimial es für die vorliegende Frage 
ohne Belang ist. 

Geteilt hingegen sind auch heute noch die Anschauungen 
darüber, ob wir bereits über geeignete Ersatzmittel für den Außen- 
anstrich verfügen. 

Die bereits erwähnte Petition des Vorstandes der Vereinigung 
der Maler usw. stellt sich auf den Standpunkt, daß auch für Außen- 
anstriche die vorhandenen Ersatzmittel, vor allem Zinkweiß und 
Lithopone völlig genügen und sucht diese Behauptung durch Gut- 
achten von Sachverständigen, sowie durch ein umfangreiches Tat- 
sachenmaterial zu stützen. Zudem besitzt, wie die Petition darlegt, 
das Bleiweiß die Vorzüge, die ihm nachgerühmt werden, vor allem 
eine große Deckkraft, nur dann, wenn es rein d. h. ohne Zusatz 
von Schwerspat verarbeitet wird. Die Erfahrung lehrt jedoch, 
daß das Bleiweiß, besonders wenn es für Massenanstrich bestimmt 
ist, niemals rein geUefert und auch nicht rein verlangt wird, weil 
der hohe Materialpreis die Verwendung von reinem Bleiweiß für 
die durchschnittlichen Maler- und Anstreicherarbeiten von selbst 
verbietet. Mit Schwerspat versetztes Bleiweiß besitzt, wenn über- 
haupt, so nur unbedeutend größere Deckkraft als die gebräuch- 
lichen Ersatzmittel, andererseits haften dem Bleiweiß so erhebliche 
Mängel an, daß seine Vorzüge dadiu-ch völlig aufgehoben werden. 
Als solche Nachteile sind, abgesehen von der Giftigkeit, zu bezeichnen: 

1 . Das rasche Nachgilben der Anstriche im Innern der Gebäude, 

2. die Empfindlichkeit gegen Schwefelwasserstoff, der in der 
Nähe der Aborte ausströmt, und mit dem Bleiweiß eine Ver- 
bindung zu schwarzem Schwefelblei eingeht, 

3. die geringe ölaufnaihmefähigkeit und die chemische Re- 
aktion auf das öUge Bindemittel, die es möglich macht, daß letzteres 
bald auswittert oder von dem Bleioxyd selbst verseift wird, wodurch 
in beiden Fällen das Bleiweißpulver als loser Farbstoff zurück- 
bleibt und vom Regen bald abgewaschen wird. 

Das Nachgilben kommt bei Zinkweißanstrichen nicht vor, 
und wo es in die Erscheinung tritt, liegt es an dem ungeeigneten 
Untergrund oder an dem zu großen Fettgehalt des Bindemittels. 

Wie das Zinkweiß für Innenanstriche, so ist die Lithopone 
(oder dsis Litopon) für den Außenanstrich die führende Rolle zu 
spielen berufen. 
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Die Lithopone ist ein Gremenge von Baryumsulfat und Schwefel- 
zink, welches durch eine eigentümliche Behandlung in die Form 
eines schweren, weißen Pulvers gebracht worden ist und nach den 
Untersuchungen von Prof. Dr. Ostwald^)-Leipzig genau so wenig 
Öl aufnimmt, wie das Bleiweiß. Seine Bestandteile sichern ihm 
eine unbedingte Dauerhaftigkeit Da die Lithopone demnach die 
Vorzüge einer hohen Deckkraft und Dauerhaftigkeit in sich ver- 
einigt und ganz bedeutend wohlfeiler ist als Bleiweiß, so stände 
ihrer allgemeinen Verwendung kein Hindernis entgegen, wenn 
dem nach den bisher üblichen Verfahren hergestellten Material 
nicht die unangenehme Eigenschaft anhaftete, sich im Sonnen- 
lichte zu schwärzen. 

Nach den Ausführungen der mehrfach erwähnten Petition 
des Vorstandes des Malerverbandes soll sich diese Schwarzfärbung 
allmählich wieder verlieren und die frühere Weiße der Einwirkung 
des Lichtes sodann Stand halten. Nach meinen Beobachtungen 
in der Lithoponefabrik »Marienhütte« bei Goslar ist dies jedoch 
nicht der Fall, und die Bemühungen der Fabrikanten sind auch 
andauernd darauf gerichtet, ein lichtbeständiges Material zu liefern. 
Die Beseitigung des erwähnten Übelstandes wurde in neuerer Zeit 
durch ein in der britischen Patentschrift 17956/ 1903 beschriebenes 
Verfahren angestrebt. Leider zeigte die so dargestellte Lithopone 
aber einen geringen Grad von Deckkraft und eine schwach gelbliche 
Farbe, was einer ausgedehnteren Verwendung ebenfalls im Wege 
steht. Die Verbindung, welche das Schwarzwerden hervorruft, 
scheint bei dem Glühprozesse der Lithopone durch das Vorhanden- 
sein und die Zersetzung von Chlorverbindungen (Chlorbaryum, Chlor- 
calcium und Chlomatrium) zu entstehen, weshalb auf die Ab- 
scheidungen dieser Chlorverbindungen großer Wert gelegt wird. 
Gerade diese Verbindungen und die dadurch hervorgerufenen Um- 
setzungen sind es aber, welche, wie aus der Praxis allgemein be- 
kannt ist, den günstigen Einfluß auf Deckkraft und Farbe des 
gewonnenen Produktes ausüben. Die Schwärzung selbst beruht 
wahrscheinlich auf einer Reduktion der betreffenden Verbindung 
durch das Sonnenlicht; doch sind die theoretischen Arbeiten hier- 
über noch nicht abgeschlossen. Immerhin ist bereits bekannt, daß 
die Überführung dieser Verbindung in eine höhere Oxydationsstufe, 
die durch das Sonnenlicht nicht mehr reduziert wird, zimi Ziele 



^) Ostwald, Litopon als Grundlage der Ölmalerei, Der Tag, 2. Mai 1903. 
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führen müßte. Dies soll nach der Patentschrift Nr. 163455*) 
Dr. Alberti in Goslar am Harz durch den Zusatz von Baryum- 
superoxyd zur Lithopone gelungen sein. Das Baryumsuperoxyd 
wird zweckmäßig der nach dem Glühen ausgewaschenen, also 
fertigen Lithopone in entsprechender Menge (bis 2^/0) im Wasch- 
bottiche zugesetzt und bei gewöhnlicher Temperatur umgerührt 
Die durch Abpressen und Trocknen gewonnene Lithopone soll 
nunmehr weiß bleiben. 

Wenn dem Zinkweiß und der Lithopone auch von sehr vielen 
Seiten und wohl ohne Ausnahme von den der materiellen Seite 
der Frage objektiv gegenüberstehenden Sachverständigen die un- 
bedingte Ersatzfähigkeit für Bleiweiß *) zugesprochen wird, so sind 
doch die Stimmen derer, die dies in Abrede stellen, nicht ohne 
weiteres zu überhören, und ich wiederhole hier den mehrfach aus- 
gesprochenen Wunsch, daß das Kaiserliche Gesundheitsamt oder 
das KaiserUch technische Prüfungsamt durch praktische Versuche 
unter Zuziehung von Sachverständigen aus allen beteiligten Lagern 
eine endgiltige Lösung der Streitfrage herbeiführen möge. 

2. Schutzvorajchriften für den Betrieb der Maler, 

Anstreicher und Lackierer. 

Aus dem im vorigen Abschnitte gemachten Ausführungen 
geht hervor, daß der bindende Beweis dafür, daß die Bleiweiß- 
farben bei Anstrichen jeglicher Art durch ungiftige Farbstoffe 
ersetzt werden können, noch nicht erbracht ist, wir also vom 
technischen Standpunkte aus nicht berechtigt sind, ein unbedingtes 
Verbot der Bleiweißverwendung zu fordern. Auch die sich uns 
aufdrängenden Bedenken wirtschaftlicher Natur dürfen nicht ge- 
waltsam unterdrückt werden. Wohl vertrete ich als Hygieniker 
die Auffassung, daß eine Industrie, welche Gesundheit und Leben 
der Arbeiter unbedingt fordert, nicht existenzberechtigt ist und 
ohne Rücksicht auf die materiellen Interessen der Unternehmer von 
der Bildfläche verschwinden muß; indessen liegen die Verhältnisse 
in dem Berufe der Maler, Anstreicher und Lackierer, so sehr diese 
Arbeiterkategorien auch unter den häufig auftretenden und nicht 
selten recht schweren Bleivergiftungen leiden, doch nicht so ver- 
hängnisvoll, daß man nicht den Versuch machen sollte, die ge- 

^) Ausgegeben am 9. Oktober 1905. 

•) Auch das Permanentweiß und Diamantweiß erobern sich berechtigterweise ein 
immer größeres Verwendungsgebiet (Prof. S.). 
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sundheitlichen Gefahren des Berufes durch vorbeugende Maßregeln 
zu beseitigen. So lange nicht die Erfahrung gelehrt hat, daß trotz 
Schutzvorschriften, trotz ihrer sachgemäßen Durchführung und trotz 
j>einlicher Sorgfalt der Arbeiten Bleivergiftungen in erhebUcherem 
Umfange immer wieder vorkommen, kann ich mich zu der Forde- 
rung eines völligen Verbotes der Bleiweißverwendung nicht 
entschließen, weil diese Maßregel die hochentwickelte, blühende 
Bleifarbenindustrie, die in Deutschland allein alljährlich gegen 
80000 Tonnen Blei weiß zu Bleifarben verarbeitet, unbedingt mit 
einem Schlage vernichten würde. Wollen wir pfUchtgemäß ohne 
Voreingenommenheit handeln, so ist allein die goldene Mittelstraße 
einzuschlagen, d. h. das Verbot der Verwendung von Bleifarben 
für Innenanstriche und solche Arbeiten auszusprechen, die den 
Witterungseinflüssen nicht dauernd ausgesetzt sind, für die Arbeiten, 
bei denen Bleifarben zur Verwendung gelangen, mögUchst durch- 
greifende Schutzvorschriften zu erlassen. Man darf erwarten, 
daß die tatkräftige Durchführung der letzteren wegen der dem 
Unternehmer hierdurch auferlegten Pflichten, inbesondere wegen 
der materiellen Belastung der zahlreichen unbemittelten Maler- 
meister von selbst allmählich den Gebrauclk der unbequem ge- 
wordenen Giftfarben zurückdrängen wird. Auf diese Weise würde 
sich der Übergang von bleihaltigen zu bleifreien Farben all- 
mählich vollziehen und der Farbenindustrie die Zeit und Möglich- 
keit gegeben sein, sich den veränderten Verhältnissen anzupassen, 
was schon deshalb geboten erscheint, weil die Einrichtungen der 
Bleifarbenfabriken für die Fabrikation der bisher empfohlenen 
Ersatzmittel gamicht verwendbar sind. Ein plötzliches Verbot der 
Bleifarbenverwendung legt auch dem Staate die VerpfUchtung auf, 
die Fabrikanten zu entschädigen, während sich die Abfindung bei 
dem allmählichen Zurückdrängen der Bleifairben erübrigen würde. 

Alle diese Erwägungen, sowie der Umstand, daß sich bisher 
keine Regierung oder gesetzgebende Körperschaft zu einem Ver- 
bot der Bleifarben Verwendung entschlossen hat, nötigen uns, 
wenigstens vorerst unsere Forderungen auf den Erlaß von 
Schutzvorschriften zu beschränken. 

Überblicken wir, was in dieser Richtung bisher in 
den einzelnen Ländern geschehen ist. 

Nachdem in Frankreich die Bemühungen des Handels- 
ministers, das Verbot der Bleifarbenverwendung auf die im Auf- 
trage Privater ausgeführten Maler-, Anstreicher- und Lackierer- 
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arbeiten auszudehnen, gescheitert waren und auch ein von dem 
Minister der Deputiertenkammer vorgelegter Entwurf nicht zum 
Abschluß gelangte, erließ er unter dem 1 8. Juli 1902, um bis zur 
etwaigen Annahme des Gesetzes den gefährdeten Arbeitern den 
allseitig als notwendig anerkannten Schutz nach Möglichkeit zu 
gewähren, die folgende Verordnung: 

Art. I. Bei Malerairbeiten und in Malerwerkstätten darf 
Bleiweiß in keiner anderen Form gebraucht werden als nur in 
der einer flüssigen Masse. 

Art 2. Es ist verboten, bei Malerarbeiten die Hände in 
direkte Berührung mit bleihaltigen Farben zu bringen. 

Art. 3. Das Schaben und Abbimsen von Bleiweißfairben ist 
im trockenen Verfahren verboten. 

Art. 4. Beim Schaben und Abbimsen von Bleiweißfairben 
im feuchten Verfahren, wie überhaupt bei allen Arbeiten mit 
bleihaltigen Farben sind die Betriebsuntemehmer verpflichtet, den 
Arbeitern ausschließlich für den Gebrauch während der Arbeit 
bestimmte Ueberkleider zur Verfügung zu stellen und darauf zu 
achten, daß diese Ueberkleider von den Arbeitern gebraucht 
werden; sie sind femer verpflichtet, für den guten Zustand und 
für regelmäßige, häufige Reinigung dieser Kleider Sorge zu tragen. 

Die zur Reinlichkeitspflege notwendigen Gerätschaften sollen 
von den Betriebsleitern den Arbeitern in der Betriebsstätte selbst 
zur Verfügung gestellt werden. 

Die Werkzeuge sollen sich stets in einem reinlichen Zustande 
befinden; die Reinigung dau-f nicht durch trockenes Abschaben 
erfolgen. 

Art. 5. Die Betriebsuntemehmer sind verpflichtet, den Text 
dieser Verordnung in den Räumen anzubringen, in welchen das 
Einstellen und die Auszahlung der Arbeiter erfolgt. 

Art. 6. Mit der Durchführung dieser Verordnung, die im 
* Bulletin des lois« und im »Journal officiel de la Republique 
frangaise« veröffentlicht werden soll, ist der Minister für Handel, 
Gewerbe, Post- und Telegraphenwesen betraut 

In Belgien kam es bisher nur zu dem Entwürfe einer 
Königlichen Verordnung zum Schutze der im Malergewerbe be- 
schäftigten Arbeiter, den ich in der Übersetzung des Bureaus des 
Internationalen Arbeitsamtes in Basel wiedergebe. 

»Auf Antrag unseres Ministers für Arbeit und Industrie haben 
wir verordnet und verordnen wir: 
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Art. I. Im Malergewerbe bei Bauten ist das Malaxieren, 
Abreiben, Handhabung und Verwendung von Bleiweiß, sowie das 
Abkratzen und Abbimsen mit Bleiweiß bemalter Flächen den nach- 
folgenden Bestimmungen unterworfen: 

Vorschriften für Meister und Unternehmer. 

Art. 2. Die Meister oder Unternehmer, die im Besitze einer 
Malaxiervorrichtung für Bleiweiß sind, haben schriftlich den Ge- 
werbeinspektor über den Ort in Kenntnis zu setzen, wo dieselbe 
verwendet wird. 

Diese Bekanntmachung tritt 3 Monate nach dem Datum der 
Bekanntgabe der vorliegenden Verordnung für Unternehmen, welche 
zu dieser Zeit bereits im Gang sind, in Kraft und vor der Be- 
nutzung des genannten Werkzeuges für die übrigen Betriebe. 

Art 3. Das Malaxieren von Bleiweiß muß so vorgenommen 
werden, daß die Arbeiter nicht in direkte Berührung mit dem 
Staub, der durch die Arbeit hervorgerufen wird, kommen. 

Art. 4. Der Transport von Bleiweißpulver soll in geschlossenen 
Gefäßen bewerkstelligt werden. Das Ausleeren muß langsam und 
mit großer Vorsicht vorgenommen werden, damit alles Stauben 
vermieden wird. Der Boden der Lokale, in denen diese Hand- 
habungen vorgenommen werden, ist häufig mit Wasser zu be- 
sprengen. 

Art 5. Das Verreiben und alle übrigen Handhabungen, sowohl 
von Bleiweißpulver als von malaxiertem Bleiweiß oder einer blei- 
weißhaltigen Mischung sind so vorzunehmen, daß direkte Berührung 
mit den Händen sowie ein Verstauben vermieden wird. 

Die Meister oder Unternehmer stellen den Angestellten die 
zu diesem Zweck nötigen Materialien zur Verfügung. 

Art. 6. Die Meister, Unternehmer oder deren Vertreter 
haben darüber zu wachen, daß alles Material, sowie die Werkzeuge 
sauber gehalten werden. 

Art. 7. Es ist untersagt, Bleiweißbemalungen abzukratzen oder 
trocken abzubimsen. 

Art 8. Die Meister, Unternehmer oder deren Vertreter haben 
darüber zu wachen, daß die Arbeiter, welche den in Art i ge- 
nannten Beschäftigungen obliegen, Gewand und Kopfbedeckung 
tragen, die ausschließlich für diese Arbeit benutzt werden. 

Art. 9. Die Meister oder Unternehmer stellen ihrem Per- 
sonal, sowohl auf dem Bauplatz als in den Werkstätten, Wasser 
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und Zubehör zur Verfügung, um sich den Mund zu reinigen, Ge- 
sicht und Hände mit Seife zu waschen, sowie Handtücher zum 
Abtrocknen. 

Die Meister, Unternehmer oder deren Stellvertreter sind ver- 
pflichtet, darüber zu wachen, daß ihre Angestellten dem oben- 
genannten Reinigungsprozeß nachkommen, bevor sie Speisen und 
Getränke zu sich nehmen und bevor sie Werkstätte oder Bauplatz 
verlassen. 

Art lo. Die Meister oder Unternehmer haben durch einen 
vom Minister der Industrie und Arbeit bestätigten Arzt untersuchen 
zu lassen: 

1. alle Trimester den Teil ihrer Angestellten, die mit Arbeiten, 
die im Art i der vorliegenden Bekanntmachung genannt sind, zu 
tun haben. 

2. jeden neu eingestellten Arbeiter innerhalb 8 Tagen nach 
seinem Eintritte. 

Die Kosten dieser Untersuchung sind nach ministerieller 
Verordnung festgestellt und sind zu Lasten der Meister oder Unter- 
nehmer. 

Die Meister oder Unternehmer nehmen definitiv diejenigen 
Arbeiter von Arbeiten, welche Vergiftungen hervorrufen können, 
hinweg, welche von chronischen Bleivergiftungen befallen werden, 
und diejenigen, die die Erscheinungen einer rezidivierenden akuten 
Vergiftung darbieten. 

Sie sollen diejenigen zeitweise von diesen Arbeiten fem 
halten, deren Gesundheitszustand zur Zeit der Untersuchung ein 
ungünstiger ist 

Sie haben ein spezielles Register, wie ein solches von der 
Verwaltung vorgeschrieben wird, zu führen, und in dasselbe soll 
der Arzt seine Beobachtungen bei der Untersuchung eintragen. 
Dieses Register ist den Aufsichtsbeamten bei jeder Visite vor- 
zulegen. 

Die Meister oder Unternehmer dürfen keine Trinker ein- 
stellen. Sie stellen das Verbot des Einschleppens und Konsumierens 
destillierter alkoholischer Getränke in Werkstätten und auf Bau- 
plätzen auf. 

Vorschriften für die Arbeiter. 

Art 1 1 . Die Arbeiter dürfen Bleiweißpulver erst dann trans- 
portieren, wenn sie sich überzeugt haben, daß das betreffende Gefäß 
gut verschlossen ist. Sie achten beim Umfüllen darauf, daß dies 
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so langsam und sorgfältig geschieht, daß kein Verstauben dabei 
vorkommt 

Art. 12. Die Arbeiter, die mit Bleiweiß zu tun haben und 
zwar mit Pulver sowohl als mit angerührtem oder in irgendwelcher 
Form, achten sowohl darauf, die direkte Berührung dieser Materien 
mit den Händen, als auch jegliches Verspritzen zu vermeiden. 

Art. 13. Es ist den Arbeitern verboten, Bleiweißbemalungen 
abzukratzen oder trocken abzubimsen. 

Art. 14. Die Arbeiter, denen die in Art. i der vorliegenden 
Bekanntmachung verzeichneten Handhabungen auferlegt sind, 
haben ein Gewand und eine Kopfbedeckung zu tragen, die nur 
bei dieser Arbeit benutzt werden. Sie nehmen sie ab, wenn sie 
die Werkstätte oder den Bauplatz verlassen. 

Dieses Gewand ist in gutem Zustand zu halten. 

Art. 15. Bevor die Arbeiter Speisen oder Getränke zu sich 
nehmen und bevor sie die Werkstätte oder den Bauplatz ver- 
lassen, sind sie verpflichtet, den Mund zu spülen, sowie sich Gesicht 
und Hände mit Seife zu waschen. 

Art. 16. Die Arbeiter sorgen dafür, daß Materialien und 
Werkzeuge, die ihnen anvertraut sind, in sauberem Zustand ge- 
halten werden. 

Art 17. Es ist den Arbeitern verboten, destillierte alkoholische 
Getränke in Werkstätten und auf Bauplätze einzuschleppen und 
dort zu konsumieren. 

Art. 18. Die Arbeiter sind verpflichtet, sich der im Art 10 
der vorliegenden Verordnung vorgesehenen ärztlichen Untersuchung 
zu unterziehen. 

Art. 19. Der Gewerbeinspektor und die Vertreter der G^- 
werbeinspektion haben über die Anwendung der vorliegenden 
Verordnung zu wachen. 

Art. 20. Die Feststellung und Unterdrückung von Ver- 
fehlungen gegen die Bestimmungen der vorliegenden Verordnung 
finden gemäß Gesetz vom 5. Mai 1888 btr. Inspektion gefähr- 
licher, gesundheitsschädlicher und belästigender Betriebe statt 

Art 21. Die vorliegende Verordnung tritt 3 Monate nach 
ihrer Bekanntmachung in Kraft 

Art. 22. Unser Minister für Industrie und Arbeit ist mit 
der Ausführung vorliegenden Erlasses beauftragt. 

Wohl die älteste Verordnung für das Malergewerbe in 
Deutschland ist die Bekanntmachung der Gewerbedeputation 
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des Magistrats von Berlin vom 3. Juni 1891. Von der be- 
rechtigten Auffassung ausgehend, daß die meisten Bleivergiftungen 
dadurch herbeigeführt werden, daß die Arbeiter mit den von Blei- 
staub oder bleihaltigen Farben bedeckten Fingern den Mund be- 
rühren, ersucht die Gewerbedeputation die Arbeitgeber, darüber 
zu wachen, daß die Arbeiter während der Arbeit weder rauchen, 
noch schnupfen oder Tabak kauen, daß dieselben sich vor jedem 
Genuß von Speisen und Getränken und ebenso nach Schluß der 
Arbeit stets sorgfältig die Hände waschen und das Gesicht mit 
Seife und Wasser reinigen. 

Diese Verordnung stand jedoch lediglich auf dem Papier, da 
niemals eine Überwachung erfolgte. 

In einer Denkschrift über die Verhältnisse der Arbeiter in 
den Betrieben des Reichs, die dem Reichstag im Februair 1902 
vorgelegt wurde, werden die am 13. September 1899 erlassenen 
Vorschriften des preußischen Kriegsministers geführt, welchen die 
in den ihm unterstehenden technischen Instituten Artillerie- und 
Traindepots beschäftigten männlichen und weiblichen Arbeiter, die 
mit Bleiarbeiten, Bleiumarbeiten, Pressen von Bleidraht, Farben- 
mischen usw. Anstrich mit bleihaltigen Farben zu tun haben, 
unterstellt sind. Es soll für gute Lüftung und Reinigung des 
Fußbodens in allen Räumen, wo mit Blei oder Bleipräparaten ge- 
arbeitet wird, gesorgt werden. Von der Verwaltung sind Arbeits- 
anzüge zu beschaffen, die an den Handgelenken und am Halse 
fest anschließen; die Straßenkleider sind in eisernen Kleiderschränken 
während der Arbeit aufzubewahren. Die Leibwäsche ist jede 
Woche zu wechseln, ebenso jede Woche ein neu gewaschener 
Arbeitsanzug nebst Mütze anzuziehen. Die Berührung des Gesichts 
mit den mit Blei- oder Bleiweißspuren bedeckten Händen soll ver- 
mieden werden. Vor dem Genuß von Speisen und Getränken 
sind Gesicht und Hände sorgfältig zu waschen und die Nägel mit 
Nagelbürsten zu reinigen. Die Zähne müssen mit Zahnseife ge- 
putzt, Mund und Rachen mit Mundwasser gespült werden. Seife, 
Hand- und Nagelbürsten, Zahnseife und Mundwasser werden von 
der Verwaltung kostenlos geliefert. Das Kopfhaar ist täglich 
einmal mit Seife und warmem Wasser zu reinigen. Es wird davon 
abgeraten, Vollbart und langes Haar zu tragen. Essen, Trinken, 
Rauchen, Tabakkauen und Schnupfen ist in den Arbeitsräumen 
verboten, ebenso das Mitführen von Nahrungsmitteln in den Ar- 
beitskleidem. 
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Den mit Bleiarbeiten beschäftigten Arbeitern wird täglich je 
I Liter Vollmilch von der Verwaltung umsonst geliefert, vor deren 
Genuß ausdrücklich wieder das MundausspOlen angeordnet ist 
Der Genuß von Spirituosen ist den Bleiarbeitern streng untersagt 
Bei der Zubereitung bleihaltiger Farben sind von der Verwaltung 
gelieferte Respiratoren zu tragen. Jeder Bleiarbeiter hat wöchentlich 
mindestens zwei lauwarme Bäder zu nehmen, die nebst Handtuch 
und Seife kostenlos geliefert werden. Auch Schwefelbäder werden 
auf ärztliche Anordnung kostenlos verabreicht — Die Arbeiter sind 
angewiesen, jede kleine Unregelmäßigkeit im Befinden dem Kassen- 
arzte zu melden; jeden Monat werden sämtliche Arbeiter auf das 
Vorhandensein von Bleikrankheit zwangsweise untersucht Zuwider- 
handlungen der Arbeiter gegen diese Vorschriften werden mit 
Geldstrafe, bei Wiederholung mit Entlassung bedroht 

Selbst diese eingehenden und sicherlich streng durchgeführten 
Vorschriften der Verwaltung scheinen die Bleigefahr nicht wirksam 
bekämpft zu haben, wie aus der folgenden Bemerkung derselben 
Denkschrift hervorgeht: »Es wird angestrebt, die Verwendung von 
bleihaltigen Farben tunlichst einzuschränken und sie durch andere 
geeignete Mittel zu ersetzen.« 

Von lokalen Verordnungen, welche die Gefahr der Blei- 
vergiftung im Malergewerbe zu bekämpfen suchen, seien an dieser 
Stelle noch die der Städte Halle und Dresden angeführt 

Die Verordnung des Magistrats von Halle a. S. gliedert 
sich in 3 Abschnitte. Abschnitt A behandelt die chronische Blei- 
vergiftung überhaupt, Abschnitt B die chronische Bleivergiftung 
im Malergewerbe, Abschnitt C die Vorsichtsmaßregeln zur Ver- 
hütung der chronischen Bleivergiftung, 

C, I. Es ist, soweit irgend möglich, danach zu streben, die 
weißen Bleifarben durch ungiftige (Zinkweiß usw.) zu ersetzen und, 
wenn bleihaltige nicht zu umgehen sind, dieselben in gebrauchs- 
fertigem Zustande zu beziehen. 

2. Es muß den Arbeitern, Gehilfen usw. durchaus mitgeteilt 
und darf ihnen niemals verhehlt werden, wenn sie es bei der 
Arbeit mit bleihaltigen Farben zu tun haben, in welchem Falle sie 
stets auf die Vorsichtsmaßregeln hinzuweisen sind. 

3. Es ist eine besondere Arbeitskleidung anzulegen, und es 
sind die Straßenkleider mit Einschluß der Kopfbedeckung in ge- 
sonderten, von den Arbeitsräumen getrennten Räumen unter- 
zubringen. 
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4- Viktualien und Gretränke, Zigarren, Rauch-, Kau- und 
Schnupftabak dürfen nie in die Arbeitsräume gebracht werden. 
Mahlzeiten usw. dürfen nur in den Speiseräumen eingenommen 
werden, die völlig getrennt von den Arbeitsräumen anzulegen sind. 

5. Vor jeder Mahlzeit sind die Arbeitskleider abzulegen, 
Gesicht und Hände zu waschen, die Haare imd der Bart auszu- 
stauben. Zum Waschen (aber nicht des Gesichts) wird eine Seife 
empfohlen, die unter dem Namen »Akremnin-Seife« in den Handel 
kommt. Die mit dieser Seife gewaschenen Hände werden, wenn 
sie zuvor mit Bleifarbe bestäubt waren, etwas dunkler gefärbt, 
was jedoch unschädlich ist und mit der Zeit wieder verschwindet 
Sehr empfehlenswert ist das Ausspülen der Mund- und Nasenhöhle 
und regelmäßiges Bürsten der Zähne. 

Zum Ausspülen des Mundes usw. eignet sich die folgende 
Flüssigkeit: 0,2 Gramm Jodkalium, 200 Gramm destilliertes Wasser 
mit 7 — 8 Tropfen der offiziellen Salpetersäure. 

6. Es empfiehlt sich sehr, abends nach der Arbeit ein Seifen- 
vollbad zu nehmen und zugleich Haare und Bart, die möglichst 
kurz zu tragen sind, gründlich auszustauben. 

7. Bei stark stäubenden Arbeiten mit Bleifarben ist für aus- 
reichende Ventilationen Sorge zu tragen, event. sind, wenn die 
Arbeiter sich daran gewöhnen können, Respiratoren zu benutzen. 

8. Regelmäßige ärztliche Untersuchungen sind wünschens- 
wert. Erkrankte sind sofort von der Arbeit auszuschließen. 

Die Bekanntmachung des Rats der Haupt- und Re- 
sidenzstadt Dresden, welche für alle Betriebe in Frage kommt, 
in denen die Arbeiter der Gefahr der Bleivergiftung ausgesetzt 
sind, hat folgenden Wortlaut: 

In Gemäßheit einer Verordnung des Königlichen Ministeriums 
des Innern werden auf Grund von § i2oe Absatz 2 der Reichs- 
gewerbeordnung für diejenigen gewerblichen Betriebe in hiesiger 
Stadt, in welchen die Arbeiter der Gefahr der Bleivergiftung aus- 
gesetzt sind, nachstehende Vorschriften erlassen: 

1. Die Arbeitsräume sind täglich einer Reinigung zu unter- 
ziehen und gründlich zu lüften. 

2. In allen Betrieben müssen genügende Wascheinrichtungen 
vorhanden sein. 

3. Die Arbeiter haben bei der Arbeit besondere Arbeits- 
überkleider zu tragen. Kleidungsstücke, die bei der Arbeit nicht 
getragen werden, sind in besonderen verschließbaren Ankleide- 
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räumen abzulegen, in kleinen Betrieben in geschlossen zu haltenden 
Kleiderschränken aufzubewahren. Arbeitskleider sind, wenn mög- 
lich, in Ankleideräumen und solchen Kleiderschränken nicht auf- 
zubewahren. 

4. Die Mittagsmahlzeiten dürfen in den Arbeitsräimien nicht 
eingenommen werden. Vor dem Essen sind Hände und Gresicht 
zu waschen, der Mund mit Wasser auszuspülen. Dasselbe hat 
auch stets vor dem Verlassen der Arbeitsstätten zu geschehen. 
Speisen und Getränke, auch wenn dieselben in Handkörben, 
Taschen, Paketen usw. untergebracht sind, dürfen in den Arbeits- 
räumen nicht aufbewahrt werden. 

5. Das Rauchen, Kauen, Schnupfen von Tabak in den Ar- 
beitsräumen überhaupt, sowie bei Außenarbeit dann, wenn die 
Arbeiter mit Blei und Bleiverbindung zu tun haben, ist verboten. 

6. Die Betriebsinhaber oder die mit der Leitung oder Beauf- 
sichtigung betrauten Personen haben die Arbeiter auf die mit der 
Arbeit verbundenen Grefahren hinzuweisen und dieselben zur Rein- 
haltung des Körpers und Anzugs anzuhalten. 

7. Personen, bei welchen sich Erscheinungen von Blei- 
erkrankungen bemerkbar machen, sollen sofort bis zum Eintritt 
völliger Genesung von der bisherigen Beschäftigung femgehalten 
werden und ärztliche Hilfe in Anspruch nehmen. 

8. Arbeiten, bei denen Blei und Bleipräparate zur Verwendung 
kommen, welche keinen Bleistaub erzeugen, sollen in Wohnräimien 
bis auf weiteres zugelassen werden. 

In Schlafräumen sind Bleiarbeiten aller Art, insofern es sich 
nicht um eine Instandsetzung der Räume durch Maler usw. handelt, 
verboten. 

9. In jeder Betriebsstätte ist ein deutlich lesbarer Abdruck 
dieser Bekanntmachung auszuhängen. 

Vorstehende Vorschriften gelten insbesondere für Töpfereien, 
Porzellan-, Steingut-, Kunstziegel- und Ofenfabriken, für Werk- 
stätten der Maler, Anstreicher und Lackierer, für Metallgießereien, 
Feilenhauereien, Gürtlereien, Blechspielwaren-, Wachstuch-, Maß- 
stab-, Glas- und Farbenfabriken, für Bleihütten, für Fabriken zur 
Herstellung elektrischer Glühlampen, von Flaschenbierverschlüssen, 
von Bleiverbindungen, Bleiplatten, Bleiröhren und Bleiwaren aller 
Art, sowie für Lack- und Fimisfabriken. 

Den Vorschriften unter i — 9 unterliegen nicht diejenigen 
Betriebe, für welche der Bundesrat auf Grund von § i2oe Abs. 1 
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der Reichsgewerbeordnung zur Bekämpfung der Bleivergiftungs- 
gefahr besondere Vorschriften bereits erlassen hat oder noch er- 
lassen wird. 

Zuwiderhandlungen gegen die Vorschriften unter i — 9 werden 
nach § 147 Abs. i Ziff. 4 der Gewerbeordnung mit Greldstrafe bis 
zu 300 Mark und im Unvermögensfalle mit Haft bestraft. 

An letzter Stelle unter diesen Verordnungen und Erlassen 
führt Verfasser die bereits erwähnte Bekanntmachung des 
Bundesrats mit Einschluß des Blei -Merkblattes an, welches be- 
hufs Aufklärung der Arbeiter angefügt ist (Reichsgesetzblatt 1905 
S. 555—560). Er tritt sodann in eine Untersuchung darüber ein. 
inwieweit ein noch wirksamer Schutz der Arbeiter gewährleistet 
werden könne. 

3. Vorschläge zur Ergänzung und Änderung der Schutz- 
vorschriften des Deutschen Reiches. 

Wie in jedem gefährlichen Betriebe, so müssen auch in dem 
Betriebe der Anstreicher, Maler, Lackierer usw. betriebstechnische 
Schutzvorkehrungen mit den Maßnahmen persönlicher Gesundheits- 
pflege der Arbeiter Hand in Hand gehen, wenn durchgreifende 
Erfolge erzielt werden sollen. In betriebstechnischer Hinsicht 
kommt ausschließlich die Verhütung der Staubbildung, bezw. die 
Beseitigung der Gefahr der Staubeinatmung in Betracht. 

Wer jemals die geradezu sträfliche Leichtfertigkeit von Ar- 
beitern beobachtet hat, die ohne jegliche Vorsichtsmaßregel den 
giftigen Bleifarbstoff aus dem Behälter mit einer kleinen Schaufel 
oder gar mit der Hand in den Farbentopf einfüllen und mit öl 
oder Firnis verrühren, wird es begrüßen, daß nach den §§ i und 2 
der bezügl. Bundesratsverordnung vom 27. Juni 1905 alle Ver- 
richtungen mit bleihaltigen Stoffen in trockenem Zustande nur in 
der Weise ausgeführt werden dürfen, daß die Arbeiter nicht in 
unmittelbare Berührung mit denselben geraten und vor dem sich 
entwickelnden Staube ausreichend geschützt sind. Ein ausreichender 
Schutz ist indessen nur dann gegeben, wenn das Zerkleinem, 
Mengen und Mischen auf mechanischem Wege in vollkommen ab- 
gedichteten Behältern erfolgt, wie es § 2 für das Anreiben von 
Bleiweiß mit Öl oder Firnis allgemein, für das Anreiben anderer 
Farbstoffe nur dann vorschreibt, wenn dabei jugendliche Arbeiter 
unter 18 Jahren beschäftigt werden sollen und wenn die von einem 

Leymann, Die Bekämpfung der Bleigefahr in der Industrie. 14 
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Arbeiter an einem Tage anzureibende Menge bei Mennige i Kilo- 
gramm, bei anderen Bleifarben loo Gramm übersteigt.*) 

Hier wäre die ergänzende Vorschrift zu erlassen, 
daß die Arbeiter beim Anreiben von Farben mit der 
Hand einen von dem Arbeitgeber zu liefernden, Mund 
und Nase dicht umschließenden Respirator mit Watte- 
einlage tragen müssen. Die Watte ist vor jedesmaligem 
Gebrauch des Respirators zu erneuern. 

Der Einwand, daß der Respirator die Arbeit beschwerlich 
macht, ist gegenüber der drohenden Gefahr der Bleivergiftung und 
dem Umstände, daß das Anreiben kleiner Farbstoffmengen mit 
der Hand nur kurze Zeit erfolgt, nicht stichhaltig. Die Bestimmung 
des § 3, daß das Abschleifen und Abbimsen trockener 
Ölfarbenanstriche oder Spachtel, welche nicht nach- 
weislich bleifrei sind, nur nach vorheriger Anfeuchtung 
ausgeführt werden darf, erfüllt einen oft ausgesprochenen 
Wunsch aller Ärzte und Hygieniker, welche sich mit den Ge- 
sundheitsverhältnissen der Anstreicher, Maler usw. beschäftigt 
haben. 

Der Reinigung der Arbeitsstätte ist aber in der Bekannt- 
machung des Bundesrats nicht genügend Rechnung getragen. In 
gleicher Weise, wie durch das Eintrocknen des Schleifschlammes 
und der beim Abschleifen und Abbimsen entstehenden Abfälle 
eine Zerreibung der Massen und Aufwirbeln von bleihaltigem 



^) Wilhelm Geßler erscheint die für das Handanreiben anderer Farbstoffe als 
Bleiweiß festgesetzte Altersgrenze nicht gerechtfertigt aus folgenden Gründen: 

1. Gehilfen über i8 Jahre fühlen sich gar nicht berufen, derart untei^geordnete 
Arbeiten, wie es das Farbereiben darstellt, noch zu erlernen. 

2. Die Arbeitnehmer vermögen ihre Gehilfen gar nicht zu der Arbeit des An- 
reibens zu zwingen. In Frage kann nur der Lehrling kommen. 

3. Auch Personen über 18 Jahre können zu schwach sein, als daß sie die An- 
strengung des Farbereibens auszuhalten vermöchten. 

»Übrigens gehört auch das Farbereiben mit zum Handwerk und muß früh erlernt 
werden, wenn anders der junge Mann ein wirklich brauchbarer Anstreicher, Maler und 
Lackierer werden soll. 

Wenn eingeworfen wird, daß die Lehrlinge das Farbereiben auch an anderen als 
Bleifarben erlernen können, so ist dazu zu bemerken, daß das Reiben der Farben sehr 
unterschiedlich ist und je nach Farbematerial und Flüssigkeit mehr oder weniger Kraft, 
Fertigkeit und Geschicklichkeit voraussetzt. Wer Kasselerbraun unter Wasser oder Reben- 
schwarz imter Lack reiben kann, braucht darum noch nicht Bleimennige oder -glätte unter 
Ol reiben zu können.« 
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Staub begünstigt wird, geschieht dies durch die auf den Boden 
verspritzten Farbmassen. Es ist deshalb in die Bekanntmachung 
eine Bestimmung einzufügen, welche die tägliche nasse Reini* 
gung des Arbeitsraumes und Entfernung aller blei- 
haltigen Verunreinigungen vorschreibt. 

Als Ergänzung zu § 7 Absatz 2 bezw. § 8 ist folgende Be- 
stimmung anzuempfehlen: 

Bei Arbeiten auf der Strecke, z. B. beim Brücken- 
und Eisenbahnbau, sind vom Arbeitgeber sogenannte 
Arbeitsbuden herzurichten, die gleichzeitig als Wasch-, 
Ankleide- und Eßraum dienen und im Winter mit einem 
Ofen zu versehen sind. 

Grroßen Schwierigkeiten begegnet die Reinigung bei der 
Beschäftigung in Privatwohnungen, doch kann der Arbeit- 
geber verpflichtet werden, bei Übernahme einschlägiger Arbeiten 
mit seinem Auftraggeber zu vereinbaren, daß dieser den in seinem 
Hause beschäftigten Arbeitern Gelegenheit zum Waschen gebe, 
während die Arbeiter die von dem Arbeitgeber gelieferten Wasch- 
utensilien (Handtücher, Seife und Bürsten) bei sich führen. 

In der Bestimmung des § 9 muß auffallen, daß das Verbot 
des Branntweingenusses, das ohne Rücksicht auf die Ge- 
wohnheiten des Arbeiters auf alle alkoholischen Ge- 
tränke auszudehnen wäre, sich nur auf die in Fabriken 
imd auf Werften beschäftigten Arbeiter bezieht, nicht auf 
die sonstigen Anstreicher, Maler und Lackierer, so daß weit 
über die Hälfte der Arbeiter von dem Verbot gar nicht be- 
troffen werden. Hier ist eine ergänzende Vorschrift in der Be- 
kanntmachung des Bundesrats erforderlich, auch wenn wir ohne 
weiteres zugeben, daß die Überwachung dieses Verbots großen 
Schwierigkeiten begegnen wird. 

Die an und für sich zweckmäßigen Bestimmungen der §§ 10 
und II bezüglich der Überwachung des Gesundheits- 
zustandes der Arbeiter verlieren sehr wesentlich an Wert durch 
die in § 10 Absatz i gegebene Vorschrift, daß die ärztlichen 
Untersuchungen der Arbeiter auf die Anzeichen einer vorhandenen 
Bleierkrankung nur »mindestens einmal halbjährlich« erfolgen 
müssen. Wenn auch die halbjährlichen Untersuchungen nur als 
Mindestmaß gefordert werden, so dürfen wir mit Sicherheit an- 
nehmen, daß die Arbeitgeber, welche allein die Kosten der Unter- 
suchung zu tragen haben, kaum jemals eine häufigere Unter- 

14* 
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suchung vornehmen lassen, zumal sie in derartigen Kontroll- 
untersuchungen vielfach eine Belästigung des Betriebes erblicken. 
Die Absicht des Gesetzgebers, die Bleivergiftung möglichst im 
Keime zu ersticken und bereits erkrankte Arbeiter vor weiterer 
Schädigung zu bewahren, wird indessen nicht erzielt, sondern 
geradezu vereitelt, wenn zwischen zwei Untersuchungen der 
lange Zeitraum von sechs Monaten fällt, währenddessen die 
Krankheit bereits sehr verhängnisvolle Fortschritte gemacht 
haben kann. 

Entsprechend § i8 der Bundesratsverordnung vom 1 6. Juni 1905, 
betreffend die Einrichtung und den Betrieb der Bleihütten, muß 
die ärztliche Untersuchung der Arbeiter mindestens ein- 
mal monatlich erfolgen, da die Gefahr der Bleivergiftung in den 
Betrieben der Anstreicher usw. nicht geringer ist als in vielen 
Betriebsabteilungen der Bleihütten. 

Ferner sind die Bestimmungen über die ärztlichen 
Untersuchungen, wenn vielleicht auch nicht auf alle 
Maler, so wenigstens auf diejenigen auszudehnen, welche 
in festen Betriebswerkstätten beschäftigt werden. 

Diese Ausführungen dürften wohl den Beweis erbracht haben, 
daß die Bekanntmachung des Bundesrats mancher Änderung, bzw. 
Ergänzung bedarf, imi das vom menschlichen, wie volkswirtschaft- 
lichen Standpunkte aus erstrebenswerte, hohe Ziel, die Gesimdheit 
der gefährdeten Arbeiter zu fördern, nach Möglichkeit zu er- 
reichen. 

Was endlich die Durchführung einer strengen Kontrolle 
anbetrifft, so würde die Tätigkeit der Gewerbeaufsichtsbeamten 
diu"ch die Anstellung von fachmännischen, sachverständigen 
Kontrolleuren aus den Arbeiterkreisen eine sehr zweck- 
mäßige Ergänzung erfahren können. 

Wird schon dadurch, daß namentlich die Arbeitsstätten der 
Anstreicher und Maler sehr zerstreut liegen, die Aufsicht wesent- 
lich erschwert, so macht doch andererseits, selbst wenn die Bau- 
polizeiinspektion mit der Kontrolle der Arbeiter auf Bauten betraut 
wird, die große Zahl der eigentlichen Anstreicher-, Maler- usw. 
Werkstätten, mehr noch die der zahlreichen Betriebe, in denen 
Anstreicher-, Maler- und Lackiererarbeiten im Zusammenhang mit 
einem anderen Gewerbebetrieb ausgeführt werden, es den ohnedies 
mit einer Überfülle von Arbeit belasteten Gewerbeaufsichtsbeamten 
geradezu unmöglich, ihrer Aufgabe vollauf gerecht zu werden. 
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Beachtung verdient auch der Umstand, daß die Kontrolle der von 
dem Arbeitgeber in den Wohnungen Privater beschäftigten Ar- 
beiter völlig in der Luft schwebt. 



la Kapitel 

Gewerbe, in denen Blei und Bleifabrikate 

in großem Maße zum Verbrauch gelangen, wie in 

Schriftgießereien und Buchdruckereien. 

I. SdiriftgieBereien. 

Nach Prof. Sommerfeld. 

I. Häufigkeit der Bleivergiftung in Schriftgießereien. 

Über die Häufigkeit der Bleivergiftung unter den 
Schriftgießern und den Hilfsarbeitern in der Schrift- 
gießerei besitzen wir nur wenig umfangreiches statistisches 
Material. Aus den Rechenschaftsberichten der Ortskrankenkasse 
der Graveure, Ziseleure und anderer künstlerischer Gewerbebetriebe 
zu Berlin habe ich unter den Mitgliedern aus den Schriftgießerei- 
betrieben feststellen können: 





bei den männlichen Erkrankten 


bei den weiblichen Erkrankten 




Erkrankungen 


Bleivergiftungen 


Erkrankungen 


Bleiveigiftnngen 


I90I 
1902 

'903 


191 
194 
205 


5- 2.6«/o 
35 = 18,0 „ 
29 B 14,1 „ 


46 
38 

58 


a - 4»3% 
3 — 7.9 ». 




590 


69= 11,7% 


142 


5 = 3.5% 



Die Zahl der Bleivergiftungen unter den männlichen Mit- 
gliedern ist zweifellos niedriger, als aus der obigen Tabelle hervor- 
geht, weil in den Jahren 1902 und 1903 in die Rubrik »Blei- 
vergiftungen« alle Fälle von Gicht aufgenommen sind, auch wenn 
als deren Ursache nicht ausdrücklich Bleivergiftung verzeichnet war. 

Ein treffenderes Bild über die Gefahr der Bleivergiftung in 
den Schriftgießereien gewinnen wir aus den übersichtlichen Be- 
richten der Krankenkasse des Gremiums der Buchdrucker und 
Schriftgießer in Wien. 
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Zahl der 


Auf lOoGießer 
entfallen Blei- 


Zahl der 


Auf 100 Ar- 
beiterinnen 


Jahr 




Blei- 


Arbeite- 


Blei- 


entfallen Blei- 




Giefier 


erkrankungs» 


erknuunings- 

nüie 


rinnen in 


erkrankongs- 


erkranknngs- 






nüie 


Giefiereien 


nüie 


fälle 


1891 


259 


18 


6.9 


167 


44 


26^ 


1892 


251 


9 


3.6 


133 


17 


12,8 


1893 


270 


20 


7A 


147 


31 


21,1 


1894 


227 


20 


8,8 


132 


37 


28,0 


1895 


233 


27 


11,6 


"5 


33 


28,7 


1896 


237 


26 


11,0 


100 


45 


45.0 


1897 


238 


13 


5.4 


100 


33 


33.0 


1898 


241 


21 


8.7 


84 


II 


13.1 


1899 


239 


27 


".3 


84 


II 


13.1 


1900 


243 


23 


9,5 


81 


17 


2I»0 




2438 


204 


8,4 


"43 


279 


24,4 



Besonders ungünstig stellen sich die Gesundheitsverhältnisse 
der Arbeiterinnen, bei denen die Einwirkung des bleihaltigen 
Materials mit den üblen Folgen der Sitzhaltung zusammenfällt 

»Schlecht genährt, in jugendlichem Alter, kaum der Schule 
entwachsen, treten sie, wie der Bericht drastisch ausführt, in 
die Arbeit ein, um zumeist schon in wenigen Wochen der ver- 
derblichen Einwirkung des Bleistaubes und der Bleidämpfe zu 
erliegen. Durch die Not gezwungen, den einmal gewählten 
Erwerbszweig, in dem sie sich schon einige Fertigkeit an- 
geeignet haben, beizubehalten, und die Gefahr des Berufes 
nicht kennend, kehren sie nach überstandener Krankheit wieder 
zu demselben zurück — so reifen sie heran, und nun treten 
die erschrecklichen Folgen ganz zutage. Der giftdurchwühlte 
Körper ist nicht imstande, seine natürliche Bestinmiung zu er- 
füllen, und vorzeitig stößt er die Leibesfrucht von sich ab. Die 
Hälfte aller in Schriftgießereien beschäftigten Arbeiterinnen 
sind nicht imstande, normal zu entbinden, wie aus den drei 
nun vorliegenden Berichten unserer Kasse wohl zur Genüge 
hervorgeht Von 288 Wöchnerinnen aus Buchdruckereien haben 
258 normal entbunden, während 30, d. i. 10,4^/0, Fehlgeburten 
erlitten; dagegen haben von 78 Wöchnerinnen aus Schrift- 
gießereien nur 37 normal entbunden und 41, d. i. 45,5 Va» hatten 
Fehlgeburten.« 
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Die regelwidrigen Entbindungen betrugen bei den Arbeite- 
rinnen: 



im Jahre 


in 
der Gießerei 


in 
der Druckerei 


1890 
1891 
1892 
1893 


30,44*/o 

15.38% 
15.00% 

86,32% 


5.56% 

7.Ji% 

10.71*/, 

8.9 •/• 


im Durchschnitt 


36,78«/o 


8."% 



In den Gießsälen mit unziu-eichender Lüftung leiden die 
Arbeiter unter der Hitze und Trockenheit der rauhen Luft Auf 
Grund meiner Untersuchungen im Jahre 1903, welche nahezu 
sämtliche Gießer Berlins umfaßte, kann ich feststellen, daß eine 
sehr große Zahl derselben häufig von heftigem Kopfweh geplagt 
wird und viele Arbeiter beim Hinaustreten auf die Straße von 
Schwindelgefühl erfaßt werden. Die körperliche Ernährung der 
Gießer fand ich im Diu'chschnitt recht günstig, Tuberkulose der 
Lunge zeigte sich nur in vereinzelten Fällen. 

2. Die Arbeitsweise in den Schriftgießereien. 

Die Aufgabe der Schriftgießerei ist die Herstellung der für 
den Buchdruck erforderUchen Schriften oder Lettern, sowie des 
Ausschlusses d. h. der Metallstückchen ohne Schriftbild, welche zur 
Trennung der Worte und ziu* Ausfüllung der Zeilen dienen. Die 
Mehrzahl der Schriftgießereien befaßt sich auch mit der Her- 
stellung des ganzen oder teilweisen Bedarfes an SchriftmetalL 

Das Schriftmetall oder Schriftzeug besteht aus einer Legierung 
von Blei, Antimon und Zinn. Für den Guß der sogenannten 
Brot- oder Werkschriften verwendet man etwa 75 •/© Blei, 23 % 
gereinigtes Antimon und 2% Zinn ; für Typen, welche eine besondere 
Härte erlangen sollen, wird der Zusatz von Antimon und Zinn 
entsprechend erhöht, wohl auch ein geringer Prozentsatz von 
Kupfer hinzugefügt Indessen können wir diese Unterschiede, wie 
die Abweichungen, denen wir in den einzelnen Fabriken und 
verschiedenen Ländern begegnen, vom gesundheitUchen Stand- 
punkte aus vollkommen unberücksichtigt lassen, weil in jedem 
Falle der Bleigehalt des Schriftmetalls hinreichend groß ist, um 
bei Außerachtlassung der gebotenen Vorsicht Gelegenheit zur 
Bleivergiftung zu geben. 
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Während früher das Grießen der Typen durch Emfüllen des 
im Gießofen geschmolzenen Schriftmetalls in die Form mit Hilfe 
eines Löffels erfolgte, bedient man sich jetzt fast ohne Ausnahme 
der Lettemgießmstöchine, deren Betrieb durch die Hand oder 
elementare Kraft bewirkt wird. Die Gießmaschine besteht im 
wesentlichen aus einer Gießpfanne, in welcher das Schriftgut 
durch Gasflammen geschmolzen und dauernd auf einer Temperatiu' 
von 400-450® C. im Schmelzfluß erhalten wird, und aus dem Gieß- 
instrument, welches die Form für den Typenkörper darstellt 

Der Guß der T)rpen mittels der Hand oder Handgieß- 
mzischine vollzieht sich in der Weise, daß die Matrize mit dem 
vertieften Buchstabenbilde sich in regelmäßigen Zeitabständen 
durch eine Hebebewegung vor die Öffnung des Gießinstrumentes 
leg^, dessen Hohlraum somit bis auf die Einspritzöffnung für das 
Metall völlig geschlossen wird und sich mit letzterem füllen kann. 
Die aus der Maschine kommenden Lettern tragen an der dem 
Schriftbilde entgegengesetzten Seite des Typenkörpers einen Metall- 
zapfen, der durch die Ausfüllung der Einspritzöffnung entsteht 
und abgebrochen werden muß. Wenn das Gießinstrument nicht 
vollkommen schließt, so bilden sich an den Rändern der Typen- 
körper Unebenheiten, sogenannte Gußnähte, welche ebenfalls be- 
seitigt werden müssen. Dies geschieht durch Reiben der Typen 
auf Sandstein oder einer Feile durch das sogenannte Schleifen, 
wozu man auch Lettemschleifmaschinen verwendet, bei denen das 
Schleifen zwischen Stahlplatten mit Feilenhieb erfolgt 

Die Komplettgießmaschine erzeugt vollkommen gebrauchs- 
fähige Typen, indem sie den Anguss selber abbricht, die Lettern 
schleift, den Fuß ausschneidet, den Typen die richtige Höhe gibt 
und sie schließlich reihenweise auf den Winkelhaken aufsetzt 

Betrachten wjr die Verrichtungen in der Schriftgießerei von 
dem Gesichtspunkte der Möglichkeit einer Bleivergiftung 
aus, so finden wir, daß alle daselbst beschäftigten Arbeiter- 
kategorien, die Schmelzer, Justierer, Gießer, Abbrecherinnen, 
Schleiferinnen und die Fertigmacher, ebenso die beim Stereo- 
typieren beschäftigten Personen, allerdings nicht in gleichem Um- 
fange, der Gefahr der Bleivergiftung ausgesetzt sind. 

Bei der Herstellung des Schriftgutes durch Schmelzen der 
Metalle (Blei, Antimon und Zinn) ist die Möglichkeit der Ent- 
wicklung von Bleidämpfen nicht vollkommen ausgeschlossen; 
außerdem hat der Schmelzer Gelegenheit, das Metall mit seinen 
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Händen zu berühren, so daß bei unvorsichtigem Verhalten der 
Arbeiter die auf der Haut der Finger abgelagerten feinsten Blei- 
I)artikelchen mit dem Speichel oder mit Speisen und Getränken 
in den Magen gelangen können. 

Die Justierer, welche die Matrizen anfertigen, müssen probe- 
weise die Buchstaben abgießen und vollkommen fertig machen, 
um aus der Beschaffenheit der Typen den Zustand der Matrize 
zu beurteilen. Sie müssen demnach ihre Gießmaschine bedienen 
und hierbei das Schriftmaterial wiederholt anfassen, den Gußzapfen 
abbrechen, die Gußnähte abschleifen und die T)rpen ziu* Kontrolle 
wiederholt in die Hand nehmen. Die Tätigkeit der Justierer um- 
faßt somit neben der Herstellung der Matrize alle Arbeiten in 
der Grießerei, und ihr Arbeitstisch stellt gewissermaßen einen 
Schriftgießereibetrieb im Kleinen dar. 

Die Gießer kommen mit dem bleihaltigen Material dadurch 
in Berührung, daß sie die Bleibarren auf den Rand des Schmelz- 
tiegels legen, zur Kontrolle ihrer Maschine Probebuchstaben fertig 
machen und namentlich beim Gießen schwerer Typen diese mit 
der Hand auffangen, damit sie nicht beim Herabfallen die auf 
dem Gießtische lagernden verletzen. Die Abbrecherinnen haben 
die Aufgabe, die Metallzapfen von den T)rpenkörpem abzubrechen, 
was bei kleinen Buchstaben mit der Hand, bei großen mit einem 
kleinen Hammer geschieht Auch in letzterem Falle kommt eine 
Hand mit dem Bleimetall dauernd in Berührung. 

Die Schleiferinnen entfernen die Gußnähte an den Typen- 
körpem durch Hin- und Herbewegen auf einem Sandstein oder 
einer Feile. In der Regel schützen sie den das Schleifen bewirken- 
den Zeige- und Mittelfinger dadurch, daß sie einen Lederstreifen 
über die Streck- und Beugeseite derselben binden. Für sehr exakte 
Arbeiten, d. h. zum Schleifen solcher Typen, deren Flächen voll- 
kommen unversehrt erhalten werden müssen, fällt die Verwendung 
des Schutzleders weg, weil nur das unverminderte feine Gefühl 
der Fingerkuppen die Typen so zart über die Feile oder den 
Schleifstein führen kann, daß nur die Gußnähte entfernt und nicht 
gleichzeitig die Flächen angegriffen werden. Der Lederstreifen 
wird von den Schleiferinnen nicht etwa zum Schutze gegen eine 
Verunreinigung der Finger durch Blei verwendet, sondern lediglich, 
um die Fingerkuppen vor sonst kaum vermeidbarem Durchreiben 
der Hautdecke zu bewahren. Die Schleiferinnen setzen ferner die 
geschliffenen Typen vor der Übergabe an den Fertigmacher auf 
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einen Winkelhaken auf und verpacken sie, nachdem sie von dem 
Fertigmacher kontrolliert und fertig gemacht worden sind. Zum 
Verpacken entnehmen die Arbeiterinnen aus dem Winkelhaken 
mit Daimien und Zeigefinger mit Unterstützung des Mittelfingers 
je eine Zeile T)T)en, setzen sie auf ein Holzbrett, Schiff genannt, 
binden sie aus und schlagen sie in Papier ein. 

Die Fertigmacher kommen mit dem bleihaltigen Material 
dadurch in Berührung, daß sie die schaidhaften und ungenauen 
Typen aus dem Winkelhaken entfernen und behufs Prüfung der 
T)rpen diese in geeignete Meßinstrumente hineinlegen. 

Die Aufgabe der Unterschneiderinnen besteht im Unter- 
schneiden von Buchstaben mittels einer Unterschneidemaschine, 
wobei die Kegel (Typen) mit zwei Fingern über ein horizontal 
laufendes, kleines Fräsrad ausgeführt wird. Die Arbeiterinnen 
können hierbei eine gerade Haltung einnehmen, weil ihre Leistung 
nicht von dem Beobachten des Arbeitsstückes, sondern von der 
Feinheit des Gefühles in den Fingerspitzen abhängt Beim Fräsen 
bildet sich ein feiner Staub, der trotz seiner spezifischen Schwere 
in die Höhe fliegt und die Kleider der Arbeiterinnen sichtbar 
bedeckt. Daß der Staub bis zur Mund- und Nasenhöhe, ja noch 
höher aufsteigt, beweist der Umstand, daß feinste Kömchen nicht 
selten aus dem Auge entfernt werden müssen. 

Bei der Stereotypie, mittels welchen Verfahrens man die 
genaue Nachbildung des Satzes in Form einer zusammenhängenden 
Platte bezweckt, stellt man zunächst eine Papiermatrize her, welche 
die Lettern vertieft und den Ausschluß erhaben erhält Nach 
völligem Austrocknen wird die Matrize in das Gießinstrument ge- 
bracht, welches im wesentiichen aus zwei durch ein Scharnier ver- 
bundenen, ebenen oder gebogenen, gußeisernen Platten besteht, 
die im geschlossenen Zustande einen Hohlraum von der Dicke der 
gewünschten Stereotypieplatte zwischen sich lassen. Nachdem das 
Gießinstrument so vorgerichtet und geschlossen ist, wird in die 
etwas erweiterte Eingußöffnung die erforderliche Menge Stereo- 
typenmetall (ca. 80 •/o Blei) mit einem Schöpflöffel eingegossen. 
Nur bei geschickter Handhabung erfolgt keine Verspritzung von 
Metall. Nach dem Herausnehmen des erkalteten Gusses wird der 
Anguß entfernt und die Platte einer mechanischen Nacharbeitung 
durch Hobeln bezw. Fraisen oder Drehen unterworfen. Hierbei 
erfolgt eine Verunreinigung der Hände durch das bleihaltige 
Metall. 



3- Die gesundheitlichen Gefahren der Schriftgießereien. 
Die gesundhdtlichen Gefahren in der Schriftgießerei be- 
stehen in der Verunreinigung des Körpers mit Blei und in den 
hohen Temperaturen der <^eßräume. 




Wie aus der Beschreibung der Technik der Schriftgießeret 
hervorgeht, haben alle hier beschäftigten Arbeiter und Arbeiterinnen 
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Gelegenheit, das Lettemmetall zu berühren und die Finger zu ver- 
unreinigen. Beim Schleifen, Hobeln und Fräsen bildet sich auch 
feiner, bleihaltiger Staub, der bei genügender Feinheit den 'Weg 
in die Atmungsorgane nehmen kann. 

Allen Arbeitern und Arbeiterinnen gemeinsam ist die 
Gefahr, die durch das Herabfallen von Typen auf den Boden 
gegeben wird. Durch das Herabfallen bereits, wesentlich mehr 
diu"ch das wiederholte Vorwärtsschieben und Zertreten durch 
das Schuhwerk der in den Arbeitsräimien verkehrenden Personen 
werden von den Typen feinste Partikelchen losgelöst und ge- 
langen entweder als solche oder als Überzug von anderweitigem 
Staube in die Atmungsluft 

Um festzustellen, ob sich beim Gießen der Typen Bleidämpfe 
entwickeln, die sodann den Gießer mehr noch als das staubförmige 
Metall gefährden würden, habe ich in der Reichsdruckerei unter 
Benutzung der im umseitigen Bilde dargestellten Armatur die Luft 
in unmittelbarer Nähe einer Grießmaschine untersucht Obwohl 
60 cbm Luft ausschließlich während der Arbeitszeit durch den 
Apparat durchgesaug^ wurden, war nach den Ermittlungen der 
Chemiker Dr. Fromm und Dr. Stange in den vorgelegten Ab- 
sorptionsflaschen nicht die geringste Spur von Blei nachzuweisen. 
Dieses Ergebnis war auch von vornherein wahrscheinlich, weil 
das Schriftmetall nur auf eine Temperatur von 400 bis höchstens 
450^ erhitzt wird und Bleidämpfe sich erst bei Temperaturen 
von mehr als 550 • C. zu entwickeln beginnen. 

4. Vorschläge zur Ergänzung und Änderung 
der Schutzvorschriften des Deutschen Reiches. 

Wenn die Bekanntmachung des Bundesrats vom 31. Juli 1897, 
betreffend die Einrichtung und den Betrieb der Buchdruckereien 
und Schriftgießereien, auch alle Vorschriften umfaßt, welche für 
die gesundheitliche Ausgestaltung des Schriftgießerei- 
betriebes wesentlich in Frage kommen, so möchte ich es doch 
nicht unterlassen, hierzu auf Grund meiner Erfahrungen einige 
erläuternde und ergänzende Bemerkungen zu machen. 

Eine einwandsfreie Atmungsluft wird in den Gießsälen nur 
erhalten werden können, wenn die Räume nicht unter 3 m 
hoch sind und die Zahl der darin beschäftigten Personen 
so bemessen ist, daß auf jede wenigstens 20 cbm, beim Vor- 
handensein einer künstUchen Ventilationsanlage wenigstens 15 cbm 
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Luftraum entfallen. Eine Unterstützung der natürlichen Ventilation 
durch Öffnung von Fenstern oder Türen ist bei den G ießem erfahrungs- 
gemäß wenig beliebt, weil sie bei ihrer Tätigkeit an den heißen Gieß- 
maschinen jeden erheblicheren Temperaturunterschied unangenehm 
empfinden und sich vor Erkältung fürchten; im Winter bleiben 
die Fenster regelmäßig geschlossen. Schon aus diesem Grunde 
ist die Vorschrift in Ziff. I, 6 a, a. O. zu begrüßen. Dieselbe 
ordnet eine Überdeckung der Schmelzkessel für das Lettern- und 
Stereotypenmetall mit gut ziehenden Fangtrichtem für entstehende 
Dämpfe an. Wenn auch Bleidämpfe höchstens bei versehent- 
licher Überhitzung sich aus den Schmelztiegeln entwickeln, so 
macht doch schon die Absaugung der heißen Luft durch die 
Fangtrichter den Aufenthalt an den heißen Gießkesseln erträg- 
licher und bewirkt, namentlich beim Vorhandensein von Luft- 
kanälen an der Decke, ein kräftiges Einströmen frischer Luft in 
den Arbeitsraum. Die Wirkung des Fangtrichters wird 
allerdings nur dann eine sichere sein, wenn in die Anlage 
ein hinreichend kräftiger Ventilator eingebaut ist, weil 
sonst die Absaugungsvorrichtung bei ungfünstigen Winddruck- 
und Temperaturverhältnissen völlig versagt Die Anlage ist femer 
so einzurichten, daß ihr Betrieb der Willkür des Arbeiters 
nicht unterworfen ist. Der außerordentliche Nutzen einer Ab- 
saugungsanlage erhellt sich aus den Ergebnissen der Luftprüfungen 
in den einzelnen Arbeitsräumen der Reichsdruckerei. Saal 14, ein 
480 cbm fassender, mit 14 Arbeitern besetzter Gießmaschinen- 
raum, zeigte am 13. Juni, einem heißen Sommertage, morgens 23,2*, 
mittags 26,1® nachmittags 26,4* C, eine Feuchtigkeit von 49, bzw. 
44 ^/^j und einen Kohlensäuregehalt von 0,79, 0,56 und 1,05^/00. Die 
Feuchtigkeitszahlen geben den relativen Sättigungsgrad der Luft 
mit Feuchtigkeit bei der jeweiligen Versuchstemperatur an; die 
Anreicherung mit Kohlensäure am Nachmittag erklärt sich durch 
den Stillstand der Betriebsmaschine und dadurch auch des Ven- 
tilators während der Mittagspause. 

Der große Wert einer solchen zuverlässigen und wirksamen 
Ventilation für die Erhaltung der Gesundheit der Arbeiter und 
damit auch für ihre Widerstandsfähigkeit gegen Bleierkrankungen 
ist ohne weiteres klar. Die Herstellung einer wirklich guten 
leistungsfähigen Ventilationseinrichtung erfordert aber eingehende 
Kenntnisse und Erfahrungen, die gewöhnlich nur einigen Spezial- 
firmen zu Gebote stehen. Von besonderer Bedeutung ist die 
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richtige Abmessung der Querschnitte der Absaugerohre. Im allge- 
meinen soll der Querschnitt des Hauptsammeirohres nicht kleiner sein 
wie die Summe der Querschnitte der einzelnen abgezweigten Rohre. 

Nicht unerwähnt kann ich lassen, daß ich mu* in wenigen 
Schriftgießereien Fangtrichtem über den Gießmaschinen begegnet 
bin und daß, soweit ich unterrichtet bin, auf die Vorstellung der 
Berliner Schriftgießereibesitzer die maßgebende Behörde auf die 
Beschaffung der Fangtrichter ausdrücklich oder mu* stillschweigend 
verzichtet hat 

Die Fangtrichter der Schmelzkessel für das Stereotypenmetall 
und zur Herstellung des Lettemmetalls sollten, wenn nicht die 
künstliche Ventilation vorgezogen wird, zur Erzielung einer sicheren 
Saug^rkung nicht unmittelbar ins Freie oder über Dach geführt, 
sondern wenigstens mit einem gutziehenden Schornstein in Ver- 
bindung gesetzt werden, was die Bekanntmachung zuläßt Ein 
sehr wirksamer Abzug ist bei den Schmelzkesseln für das Lettem- 
metall besonders dann notwendig, wenn auch Abfälle von der 
Gießerei und unbrauchbar gewordene T)rpen verschmolzen werden, 
da sich beim Verbrennen des schmutzigen, öligen Kehrichts brenz- 
liche Gase entwickeln, welche den Arbeiter sehr belästigen. 

Beachtung verdient folgende Einrichtung an dem Schmelz- 
kessel der Stereotypieranlage in der Berliner Reichsdruckerei: 

Der Schmelzkessel ist mit einem Mantel aus einer Wärme- 
schutzmaisse umgeben, welcher sich an seinem oberen Teile etwas 
verjüngt und unmittelbar in das Abzugsrohr übergeht An dem 
Mantel befindet sich etwas oberhsJb des Schmelzkessels eine Schiebe- 
tür, durch welche der Arbeiter Zugang zu dem Kessel erlanget 

IL Budidruckereien. 

Von Prof. Sommerfeld. 
I. Häufigkeit der Bleivergiftung in den Buchdruckereien. 
Nächst den MsJem tritt uns, wenn wir nur die handwerks- 
mäßigen Betriebe in Betracht ziehen, die chronische Bleivergiftung 
am häufigsten unter den Schriftsetzern entgegen. Nach meinen 
Untersuchungen erkranken von den Angehörigen des Buchdruck- 
gewerbes durchschnittlich im Jahre i ,07 Personen an Bleivergiftung, 
und 2,51^/0 aller Erkrankungsfälle ist durch diese rein gewerb- 
liche Schädigung verursacht. Wieviel hiervon auf die eigentlichen 
Buchdrucker, wieviel auf die Schriftsetzer entfallen, konnte ich 
aus dem UrmaterisJ nicht feststellen. Man darf jedoch im Hinblick 
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auf die Arbeitsweise annehmen, daß vornehmlich die Schriftsetzer 
belastet sind, so daß sich für diese der Prozentsatz der Blei- 
vergiftungsfälle wesentlich erhöhen dürfte, da sich die obige Be- 
rechnung auf die Gesamtheit der im Buchdruckgewerbe beschäf- 
tigten Arbeiter, auch auf die Hilfsarbeiter, erstreckte. Hier kommen 
mns die Berichte der Krankenkasse des Gremiums der Buchdrucker 
und Schriftgießer in Wien zu Hilfe, weil dort die Mitglieder nach 
Berufssuten gesondert sind. 





Zahl 
der Setzer 


Zahl 
der Bleierkran- 
kungen 
der Setzer 


An Bleivergiftung erkrankten von 100 


Jahrgang 


Setzern 


Druckern 


Hüfs- 
arbeitem 


Arbei- 
terinnen 


1891 


2196 


24 


i.i 


^— 


0,9 


0,8 


1892 


2155 


36 


1.7 


— 


— 


0,7 


1893 


2385 


45 


1,9 




0,5 


0,6 


1894 


2385 


44 


1,8 


0,6 


0,8 


0,4 


1895 


2475 


57 


2,3 


i.i 


0,8 


0,6 


1896 


2536 


70 


2,75 


1,2 


1,98 


1.17 


1897 


2647 


68 


2,6 


1,5 


0,3 


— 


1898 


2773 


80 


2.9 


1,8 


0,3 


0,4 


1899 


2779 


102 


3.6 


2,2 


1.8 


0,3 


1900 


2830 


94 


3,3 


2,4 


1.4 


1.2 


im Durch- 














schnitt 


2516 


62 


2.4 








nach Jehle- 














Wien 






1,92 


1,02 


0.52 


0,98 



Zu einer richtigen Beurteilung der gesundheitlichen Lage der 
Buchdrucker gehört auch die Erörterung der persönlichen Lebens- 
verhältnisse dieser Berufsklassen. Besonders schwer fällt hier die 
irrige Annahme ins Gewicht, daß der Beruf ein leichter 
sei. DeshsJb wird erfahrungsgemäß dem Berufe der Setzer und 
Buchdrucker ein ungeeigneter Nachwuchs zugeführt, der für die 
gestellten Anforderungen weder die nötige Kraft besitzt, noch im 
Berufe günstige Verhältnisse für eine nachträgliche körperliche 
Entwickelung findet. Dieser Übelstand wird noch dadurch ver- 
schlimmert, daß insbesondere die jüngeren, unverheirateten Ge- 
hilfen bei dem für ihre Verhältnisse recht hohen Verdienste zu 
einem nicht geringen Teile recht leichtlebig sind und ihre Gesund- 
heit oft im frühen Alter untergraben. 

Entsprechend diesen im persönlichen VerhsJten der Arbeiter 
liegenden und den noch zu besprechenden besonderen Berufs- 
schädlichkeiten sind in der Tat die Gesundheitsverhältnisse dieser 
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Berufskategorie keineswegs g^stig zu nennen, und die Anschauung, 
daß gerade die Lungenschwindsucht gewissermaßen eine Berufs- 
krankheit der Buchdrucker darstelle, ist eine sJt hergebrachte Tat- 
sächlich nimmt diese Krankheit sowohl unter den- Todesursachen, 
wie unter den Erkrankungsfällen einen hervorragenden Platz ein. 
Dies geht aus den von Albrecht und Hei mann veröffentlichten^ 
Statistiken, in gleicher Weise auch aus meinen eigenen Unter- 
suchungen hervor. Während von sämtlichen Todesfällen nach 
Albrecht 49,89%, nach Heimann 49,78% auf Lungenschwind- 
sucht entfallen, beträgt diese Ziffer nach meinen Berechnimgen 
für einen dreijährigen Durchschnitt 44,44 ®/o, und man könnte ge- 
neigt sein, diese Verminderung um mehr als 5% auf Rechnung 
der in dem letzten Jahrzehnt wenigstens in den größeren Betrieben 
des Buchdruckgewerbes nicht verkennbaren hygienischen Fort- 
schritte zu setzen. Auch die Sterblichkeitsziffer ist in diesem Zeit- 
räume von 1,71% auf 1,597*^/0 gesunken. Die Sterblichkeit an 
Lungenschwindsucht beträgt 0,7 1 % gegenüber 0,52% beim Durch- 
schnitt von 38 Berliner Krankenkassen und 0,49*^/0 bei der Berliner 
männlichen Bevölkerung im Alter von mehr als 15 Jahren. 

Die folgende Tabelle gibt eine Übersicht über diese Ver- 
hältnisse. 



Von 100 Mitgliedern sind gestorben 



im eanzen 



an Krankheiten 

der Atmungs- 

organe 



an Lungen- 
schwindsucht 



Von 100 
Todesfällen 

kommen 
auf Lungen- 
schwindsucht 



Buchdrucker 

Mitglieder von 38 Berliner 
Krankenkassen . . . 

Berliner männliche Bevölke- 
rung im Alter von mehr 
als 1 5 Jahren .... 



1.597 
1,077 



0,854 
0,629 



0,709 



0,516 



0,493 



44.44 



47.89 



33.^3 



Die Sterblichkeitsziffer sowohl wie die Häufigkeit der Schwind- 
sucht unter den Berliner Buchdruckern ist somit nicht unwesentlich 
höher als bei dem Durchschnitt der Berliner Arbeiter, geschweige 
denn der gleichsJterigen Berliner männlichen Bevölkerung. Bei der 
Beurteilung der Häufigkeit der Lungenschwindsucht unter den 
Buchdruckern, besonders aber unter den Schriftsetzern, ist der Er- 
fahrungssatz in Betracht zu ziehen, daß die chronische Bleiver- 
giftung den Boden für die Ansiedelung und das Wuchern der 
Tuberkelbazillen ebnet 
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Sind die hygienischen Mängel in Buchdruckereien schon viele 
Jahrzehnte hindurch Gegenstand eingehendster Untersuchung ge- 
wesen, so haben doch alle Ausführungen, selbst mit zahlenmäßigen 
Beweisen, lange Zeit keine durchgreifenden Besserungen in diesem 
Gewerbe zuwege gebracht. Ein Umschwung hat sich erst mit dem 
Augenblicke bemerkbar gemacht, wo der /Bundesrat, ungeachtet 
der Einwendungen kurzsichtiger Arbeitgeber auf dem Wege der 
Bekanntmachungen fortgeschritten ist und unter dem 31. Juli 1897 
eine Verordnung, betreffend die Einrichtung und den Betrieb der 
Buchdruckereien und Schriftgießereien erlassen hat. 

2. Die Arbeitsweise in den Buchdruckereien. 

Nach der Arbeitseinteilung unterscheidet man bei den in den 
Buchdruckereien beschäftigten Personen: 1. Schriftsetzer, 2. Drucker 
und Maschinenmeister, 3. Hilfsarbeiter. 

Die Tätigkeit der Schriftsetzer besteht in der Herstellung 
der Druckplatten durch Aneinandersetzen der Typen mit Hilfe 
des Ausschlusses. Die Typen oder Lettern liegen in einem Setz- 
kasten, der in etwa Manneshöhe auf einem pultartigen Gestell, im 
RegsJ, ruht, welches mit Fächern zum Einschieben der einzelnen 
Kästen versehen ist. Vor diesem RegsJ steht der Schriftsetzer, 
in der linken Hand den Winkelhaken aus Metall hadtend, mit der 
rechten Hand die aus den Fächern des Kastens entnommenen T)rpen 
zu Zeilen zusammenstellend. Das Manuskript wird meist auf einem 
Holz- oder Metallstab (Tenakel) vermittels einer Art Gabel (Divisorium) 
festgehalten und in bequemer Sehweite auf dem Setzkasten auf- 
gestellt, oder auch mit einem Stifte an den Rand desselben an- 
geheftet. 

In kleineren Buchdruckereien teilen die Schriftsetzer ihre 
Arbeitsstätte mit den Buchdruckern, während ihnen in größeren 
Betrieben eigene Räume angewiesen sind. Die Beschaffenheit 
derselben schwankt natürlich in den weitesten Grenzen, und man 
darf im allgemeinen die Behauptung aufstellen, daß mit der Größe 
des Betriebes auch die bessere Beschaffenheit der Arbeitsräume 
zunimmt. 

Über die Verhältnisse in den Berliner Buchdruckereien ver- 
danken wir Pannwitz eingehende Kenntnis. Die Betriebsräume 
befinden sich hier vielfach zu ebener Erde. In großen Druckereien 
sind im Erdgeschosse meist die maschinellen Einrichtungen unter- 
gebracht, während sich in den höher gelegenen Stockwerken die 

Leymann, Die Bekämpfung der Bleigefahr in der Industrie. 15 
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Sc'tzersäle und etwaige Nebengewerbe befinden. Kellerräume werden 
sJs Arbeitsstätten im eigentlichen Sinne nicht mehr benutzt; sie dienen 
Vorkommendenfalls zur Unterbringung von Rotationsmaschinen 
bzw. zur Herstellung der dazu nötigen Stereotypenplatten. Auch 
ungeeignete Dachräume, die früher vielfach zu Setzereien Ver- 
w-endung fanden, sind als solche in Berlin nicht mehr in Be- 
nutzung. 

Die Größe der Arbeitsräume schwankt sehr erheblich, doch 
ist der Luftraum für den einzelnen Arbeiter wegen der größten- 
teils sperrigen Einrichtungsgegenstände im Durchschnittt nicht un- 
erheblich größer als bei vielen anderen Gewerben. Von 64 Werk- 
stätten boten 13 weniger als 15 cbm Luftraum für die einzelne 
Person, 14 zwischen 15 und 20 cbm, 17 zwischen 20 und 25 und 
22 mehr als 25 cbm. 

Am dichtesten sind die Setzerräume besetzt, so daß die 
niedrigeren Ziffern zumeist auf diese Bezug haben. 

Die Höhe der Arbeitsräume betrug niemals weniger als 3 m, 
und vorherrschend sind Zimmerhöhen von 4 m und mehr. 

Die natürliche Beleuchtung der Arbeitsstätten ist vielfach 
eine recht mangelhafte. Gerade bei den überwiegenden mittleren 
und kleinen Druckereien, mit denen häufig ein Ladengeschäft der 
Papierbranche verbunden ist, sind die Betriebsräume in den unteren 
Geschossen der Wohnhäuser und fast ausnahmslos in den nach 
dem Hofe führenden Hinterzimmem untergebracht, in welche nur 
wenig direktes Sonnenlicht eindringt, so daß höchstens einige 
wenige, unmittelbar am Fenster gelegene Arbeitsplätze für Setzer 
hinreichend belichtet, alle anderen auf das von den Hof wänden 
reflektierte Licht angewiesen sind. Unter solchen Verhältnissen 
müssen die Arbeitsräume der Setzer, Avelche auf eine intensive 
Beleuchtung angewiesen sind, häufig schon am Tage künstlich 
beleuchtet werden. Durch die Verwendung des Gasglühlichtes 
und insbesondere des elektrischen Lichtes hat die künstliche Be- 
leuchtung der Setzerräume eine wesentliche Verbesserung erfahren. 
Gleichwohl gibt es noch Druckereien, in denen Gas in Schnitt- 
brennem gebrannt w4rd, welches die Atmungsluft erheblich ver- 
unreinigt und infolge der w^eniger intensiven Beleuchtung und des 
Flackems der Flamme die Augen der Setzer schädigt. 

Die Wände der Setzersäle fanden sich bei der Untersuchung 
vielfach mit frischem Kalkanstrich versehen, zu dessen Erneuerung 
sich die Besitzer wegen der Billigkeit leicht verstehen. Die Lüftung 
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geschieht in der großen Mehrzahl durch Fenster und Türen; be- 
sondere Ventilationsanlagen besitzen nur vereinzelte Großbetriebe. 

Nur in Betrieben mit Zentralheizung ist durch zweckmäßige 
Verteilung der Leitungsrohre für eine gleichmäßige Erwärmung 
aller Arbeitsstellen Sorge getragen, während bei der Ofenheizung 
die in der Nähe des Ofens arbeitenden Setzer übermäßig erhitzt 
werden, die Setzer am Fenster unter Kälte leiden, zumad sie bei 
Mangel an körperlicher Bewegung bei ihrer Beschäftigung ein 
größeres Wärmebedürfnis empfinden. 

Die Wasserversorgung der Arbeitsstätten geschieht in 
Berlin allgemein mittels der Wasserleitung, deren Zapfstellen zu- 
gleich Trink- und Waschwasser abgeben. Waschbecken gewöhn- 
licher Art, deren Füllung und Entleerung eine gewisse Unbequem- 
lichkeit mit sich bringt, werden wohl zum Befeuchten des Satzes 
oder zu sonstigen Zwecken, aber nur wenig beim Waschen ver- 
wendet, weil der Berliner Arbeiter meist an das Waschen unter 
fortwährendem Zufluß aus der Wasserleitung gewöhnt ist. 

Zur Ausstattung der Arbeitsräume gehören die verschieden- 
artigsten Maschinen und Geräte, darunter auch zum Schaden für 
die Güte der Atmungsluft Gas- und Petroleummotore, deren Zahl 
in großen Städten sich durch die Einführung des Anschlusses an 
elektrische Kraftanlagen allmählich verringert. Die Setzereien 
sind mit Setzer- und FormenregsJen ausgestattet. Von denen die 
ersteren meist zu »Setzergassen« vereinigt sind. In den Drucker- 
räumen stehen Hand- und Schnellpressen, eventuell Rotations- 
maschinen, femer Falz-, Schneide- und sonstige Hilfsmaschinen. 

3. Die gesundheitlichen Gefahren der Buchdruckereien. 

Unter den die Gesundheit der im Buchdruckgewerbe be- 
schäftigten Arbeiter schädigenden Momenten kommen in erster 
Reihe die Beschaffenheit der Raumluft und das Hantieren 
mit bleihaltigem Material in Frage. 

In den Setzerräumen übersteigt die Temperatur während 
des Betriebes fast immer das gewöhnliche Mittel und zeigt nach 
den Untersuchungen von Pannwitz schon nach der ersten Arbeits- 
stunde mindestens 20*^ C. Nach zahlreichen Feststellungen darf 
für den Sommer 25*^0., für den Winter 20^ C. als Mittel angesehen 
werden. Von wesentlichem Einfluß auf die Temperatur ist natürlich 
die Art der Beleuchtung, sowie die Länge des AufenthsJtes der 

Arbeiter in den Arbeitsräumen. Die mangelhafte Bewegung bei 
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der Arbeit bedingt ein erhöhtes Wärmebedürfnis, welches bei den 
Setzern am ausgeprägtesten ist. Die Folge der erhöhten Emp- 
findlichkeit ist ein ängstliches GeschlossenhsJten der Fenster, so- 
bsJd die Außentemperatur entsprechend sinkt. Hiermit fallen die 
einfachsten Hilfsmittel für die Lüftung weg, und es ist nur allzu 
natürlich, daß sich die Luft in solchen Arbeitssälen vom Beginn 
bis zum Schluß der Arbeitszeit dauernd verschlechtert 

Der Feuchtigkeitsgehalt der Luft in den Arbeitsräumen 
betrug nur in großen, gut gelüfteten und sorgfältig temperierten 
Sälen 50*^/0 und weniger, in der Regel fanden sich 60, 65 
und 70%. 

Während der wärmeren Jahreszeit, wenn wegen gleicher oder 
höherer Außentemperatur die Fenster wenigstens zeitweilig ge- 
öffnet wurden, ließ sich in Buchdruckereien nur ausnahmsweise 
1^/00 Kohlensäure in der Luft nachweisen. Durchschnittlich wurde 
in diesen Monaten o • 4 bis o • 5*^/© gefunden. In großen, gut ge- 
leiteten Betrieben zeigten sich nur wenige Hundertstel Promille 
mehr sJs in der Außenluft. Im Winter ist der Kohlensäuregehalt 
beträchthch höher und schwankt nach der Größe des Raumes, 
der Besetzung desselben mit Arbeitern, der Art und dem Ver- 
brauche von BeleuchtungsmateriaUen und der Art der Lüftung. 
Es unterliegt keinem Zweifel, daß auch die viel verbreitete Gts 
wohnheit des Tabakrauchens nicht unwesentlich zur Luftver- 
schlechterung und Vermehrung der Kohlensäure in den Arbeits- 
stätten beiträgt. 

Wesentlich belangvoller als die Temperatur, der Feuchtigkeits- 
und KohlensäuregehcJt der Luft, ist der Gehalt derselben an 
bleihaltigen Staubpartikelchen. Hierüber sind wiederholt 
Untersuchungen angestellt worden, deren Ergebnisse sich zum 
Teil widersprechen. 

Beim Einwerfen in die Fächer des Setzkastens werden 
die Typen aneinander gestoßen, beim Herausnehmen aneinander 
gerieben. Hierbei entsteht an der Oberfläche der Typen leicht 
eine Trennung der feinen Bleioxydschicht vom Typenkörper. 
Dieser äußerst feine Staub löst sich keineswegs in großen Mengen 
los, sondern bleibt infolge der Klebrigkeit der Typen, welche durch 
die Hautabsonderung der Hände des Setzers und durch anhaftende 
Reste der Druckerschwärze verursacht wird, zu einem erheblichen 
Teile an den Lettern haften und wird einschließlich einer gewissen 
Menge hinzugetretenen Luftstaubes mit ihnen innig verbunden* 
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Was von den Lettern an Metall sich löst und im sogenannten 
Setzerstaub sich nachweisen läßt, sind meist gröbere Metallteilchen, 
die beim Aneinanderstoßen infolge der Sprödigkeit des Materiads 
aus der Fläche ausspringen oder an den Ecken abbrechen. Diese 
Partikelchen sinken im Kastenfach allmählich zu Boden und bilden 
dort einen Hauptteil des Setzerstaubes. Der Setzkastenstaub ist 
somit, was seine metallische Beimengung anbetrifft, nicht in dem 
Maße flugfähig, wie man gewöhnlich annimmt. Reichlichere Ge- 
legenheit zur Bildung sehr feinen, flugfähigen, metallhsJtigen 
Staubes ist durch das HerabfsJlen von Lettern auf dem Fußboden 
gegeben. Durch das Herabfallen bereits, mehr noch durch das 
wiederholte Vorwärtsschieben und Zertreten durch das Schuhwerk 
werden, wie ich bereits bei der Abhandlung über den Schrift- 
gießereibetrieb ausgeführt habe, feinste Partikelchen losgelöst und 
gelangen entweder als solche oder als zarter Überzug von ander- 
weitigem Staube in die Raumluft. Stumpf fand in Setzersälen 
in dem auf einem Ofen gesammelten Staube 0,24 ®/^j, in dem von 
einer 5 m hohen GsJerie entnommenen 1,37% Blei. Dem gegenüber 
konnten weder Faber, noch Migerka oder Wegmann im frei- 
schwebenden Staube Blei nachweisen. Pannwitz und Heise 
fanden nur vereinzelt geringe Spuren und vertreten die Anschau- 
ung, daß eine längere Ablagerungszeit und die ungünstigen Ver- 
hältnisse schlecht gehsJtener Arbeitsräume dazu gehören, bis Blei 
in chemisch nachweisbaren Mengen im abgesetzten Staub nach- 
gewiesen werden kann. Wesentlich abweichende Resultate erhielt 
Dr. Fromm bei seinen im Auftrage der Direktion der Reichs- 
druckerei ausgeführten Untersuchungen in drei Berliner Drucke- 
reien. Es ergab sich vor allem eine auffallende Übereinstimmung 
in dem Bleigehalt des Staubes, aus welcher Höhe er auch ge- 
sammelt war. Der Staub, welcher aus geringeren Höhen als i m 
entnommen wurde, enthielt im Mittel 1,98%, und für den aus 
größerer Höhe als i m stammenden berechnete sich ein Durch- 
schnittsgehalt von i,6i®/o Blei. Im Widerspruch mit Faber, Mi- 
gerka, Wegmann und Pannwitz konnte Fromm auch in dem 
schwebenden Staube Blei nachweisen und zwar 0,62, 0,54 bzw. 
^55^/o- Gleichwohl gestattet die Arbeitsweise des Setzers den 
Schluß, daß nur gelegentlich kleinste Mengen Metallstaub zur 
Einatmung gelangen. 

Während in der Zusammensetzung des Setzerstaubes in 
bezug auf seinen Bleigehalt in allen drei Druckereien sich Über- 
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einstimmung ergab, zeigte sich in der Menge des Staubes über- 
haupt ein deutlicher Unterschied, wie die folgende Übersicht lehrt: 

Druckerei A. Setzersaal IIb. 



No. 


Dauer 


Liter Luft 


mg Staub 


mg pro dbm 


I 


7 Stunden 15 Minuten 


1144 


0,7 


0,61 


2 


15 " 20 


3667 


3.0 


0,82 


3 


15 M 15 


2680 


i»3 


o»5 


4 


7 n 5 »» 


1965 


hS 


0,76 


5 


7 »» 50 


2215 


1,7 


0,77 





Druck 


crei B. 






No. 


Dauer 


Liter Luft 


mg Staub 


mg pro cbm 


6 

7 


57 Stunden 50 Minuten 
55 " 10 


7379 
8019 


I3»2 

12,0 


i»79 
1.5 





Druck 


erei C. 






No. 


Dauer 


Liter Luft 


mg Staub 


mg pro cbm 


8 
9 


52 Stimden 45 Minuten 
68 „ 50 „ 


3373 
5017 


3.8 
6,8 


1.12 
1.35 



Fromm ist geneigt, den Staubgehalt als einen Wertmesser 
für die Sorgfalt anzusehen, mit welcher man in den Druckereien 
den Anforderungen der Hygiene genügt. Der Setzersaal IIb der 
Druckerei A. ist ein hoher, verhältnismäßig schmsJer, mit Fenstern 
auf beiden Längsseiten und mit künstlicher Ventilation versehener 
Raum. Hygienisch viel weniger günstig sind die beiden anderen 
Setzersäle; der eine lieg^ im IV. Stockwerk und ist für seine 
Höhe verhältnismäßig breit, der andere ist in einem Dachgeschoß 
untergebracht und hat zwar zahlreiche, aber kleine Fenster. Die 
Ventilation geschieht bei beiden nur durch die Türen und Fenster. 

Wenn trotz Mangels nennenswerter Mengen flugfähigen 
Staubes in Buchdruckereien gleichwohl insbesondere die Setzer 
nicht selten chronischen Bleivergiftungen ausgesetzt sind, so ist 
dies fast ausschließlich auf das unvorsichtige Umgehen der Arbeiter 
mit den Typen zurückzuführen. Bei der stundenlangen Hantierung 
mit den losen Typen bleiben nicht unerhebliche Mengen des blei- 
haltigen Metalls an den Händen haften. P^aber, der das Wasch- 
wasser von vier Setzern untersuchen ließ, fand bei gründlicher 
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Waschung der Hände mit warmem Wasser im Mittel 0,32 g Blei. 
Solange die Haut der Hände unversehrt ist, darf die Aufnahme 
des giftigen MetsJls durch die Haut als nahezu ausgeschlossen 
gelten, und nur bei Wunden und Schrunden wird eine Aufnahme 
des Bleies von der Haut aus, allerdings auch nur in geringen 
Mengen, erfolgen. Die Aufnahme von Blei findet in der Regel 
vielmehr in der Weise statt, daß Arbeiter mit bleibeschmutzten 
Fingern ihre Mahlzeiten zu sich nehmen, oft in der Umgebung 
der Setzerregale und selbst unter Benutzung derselben als Tisch. 
Mit den auf diese Weise verunreinigten Speisen und Getränken 
wird das Blei in den Mund und mit dem Speichel in den Magen 
eingeführt, um von hier aus in den Blutkreislauf zu gelangen. 
Auch das Zigarrenrauchen kann zur Aufnahme von bleihaltigen 
Metallpartikelchen Veranlassung geben, wenn die Arbeiter die 
Zigarre von Zeit zu Zeit in eine Ecke des Letternkastens legen 
und sie dann mit den bleibehafteten Fingern in den Mund führen. 
Sind die jedesmal eingeführten Mengen auch nur gering, so bleibt 
bei der kumulierenden Wirkung des Bleies die Vergiftung doch 
nicht aus. Die gleiche Schädlichkeit kommt der schlechten Ge- 
wohnheit mancher Setzer zu, zeitweilig die Typen in den Mund 
zu nehmen, um die Hände frei zu haben. Erinnern wir schließlich 
daran, daß beim Aufschütteln der Tj'pen und beim unzweck- 
mäßigen Ausblasen der Kästen innerhalb der Arbeitsstätte, was 
in vielen Ländern allerdings untersagt ist, die Atmungsöffnungen, 
Nase und Mund, sich in unmittelbarer Nähe der giftigen Staub- 
quelle befinden, so liegen genügend Momente vor, um bei un- 
vorsichtigem Vorgehen der Setzer die Bleivergiftung aus dem 
Register der Erkrankungen dieser Arbeiterkategorie nicht ver- 
schwinden zu lassen. 

Eine nicht zu unterschätzende Schädlichkeit in dem Berufe 
der Setzer müssen wir femer in der professionellen Haltung 
und Bewegung derselben erblicken. 

Das durchschnittliche zehnstündige Stehen, das in den Pausen 
nur wenig unterbrochen wird, erfordert nicht nur einen erheb- 
lichen Aufwand von Kraft der Rumpf- und Beinmuskulatur, 
sondern verursacht auch eine dauernd einseitige Belastung der 
unteren Teile des Knochengerüstes. Die KörperhsJtung des Setzers 
während der Arbeit ist eine typische. Er steht vor dem RegsJ, 
links vor sich die Vorlage, welche zu setzen ist. Die Setzerregale 
sind von einer bestimmten Höhe, die nicht in dem Maße variiert. 
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wie es für die verschiedenen Größen der Arbeiter erwünscht wäre. 
Größere Leute gewöhnen sich, da sie die Vorlage in die beste 
Sehweite bringen, von vornherein eine gebückte Haltung an. In 
der linken Hand hält der Setzer Winkelhaken und SetzUnie, um 
die Lettern darauf aufzureihen. Der linke Arm ist dabei im Ellen- 
bogen gebeugt, der Oberarm liegt am Brustkorb und beschränkt 
die Beweglichkeit der Rippen beim Atmen. Die Lettern werden 
unter häufiger Einsichtnahme in die Vorlage mit der rechten 
Hand bald aus näheren, bald aus weiteren Fächern entnommen. 
Der rechte Arm reckt bei diesem Hantieren die rechte Schulter 
in die Höhe, während die linke stehen bleibt oder herabsinkt 
Das linke Bein wird gewöhnlich als Hauptstütze des Körpers 
nach hinten fest aufgesetzt, das rechte vorgestellt Das Becken 
kommt dadurch in eine entsprechend tiefe Lage; die rechte Hälfte 
steht nach vom und höher als die linke. Diese typische Stellung 
wird nur unterbrochen, sobadd zur Herstellung des Satzes eine 
besondere Art von Lettern aus anderen Kästen herbeigeholt 
werden muß, oder sobadd der fertige Satz auf den Setzerregalen 
weiter behandelt wird. Gerade die Jüngeren und weniger Geübten 
sieht man diese Setzerstellung am längsten hintereinander ein- 
nehmen, einmsJ weil sie weniger schnell mit dem jeweiligen 
Pensum fertig werden, und dann, weil sie meist mit einfachem 
Satz zu tun haben, für welchen sie das Lettemmaterial in einem 
und demselben Setzerkasten vor sich zur Hand haben.^) 

Das dauernde Stehen stellt an die Leistung^sfähigkeit der 
unteren Gliedmaßen somit recht hohe Anforderungen imd führt 
nicht nur zur Ermüdung dieser und nach den von Mosso und 
Maggiora experimentell gefundenen Gesetzen zu der des ganzen 
Körpers, sondern bedingt auch Anschwellungen der Füße und 
Unterschenkel, sowie Krampfadem und hartnäckige Unterschenkel- 
geschwüre. Bei meist völligem Mangel an Stühlen hat der Setzer 
nur wenig Gediegenheit, sich während der Pausen auszuruhen; 
vielfach werden die Setzkästen zum Sitzen benutzt, indem sie in 
entsprechender Höhe aus den Fächern herausgezogen werden. 
Bei der unbequemen HsJtung, welche die Setzer hierbei ein- 
nehmen, kann von einem wirklichen Ausruhen nicht die Rede 
sein. Xur ausnahmsweise werden die Pausen dazu verwendet, sich 
in frischer Luft zu ergehen, selbst wenn ein bequemer Hof räum 

') Pannwitz, H}-gienische Untersuchungen im Budidnidcgewerfoe. Sondenbdnidk 
aus den »Arbeiten aus dem Kaiserlichen Gesundheitsunte.c 1896, S. 703. 
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oder ein Garten zur Verfügung steht. Die Ermüdung während 
der Arbeit macht es auch begreiflich, daß die Setzer nach Be- 
endigung ihrer Berufstätigkeit nur noch wenig Neigung verspüren, 
durch Spaziergänge im Freien frische Luft zu genießen und die 
Lungen, welche diu^ch die professionelle Haltung in ihrer Ent- 
faltung erheblich beschränkt werden, ergiebig zu ventilieren. 

4. Vorschläge zur Ergänzung und Änderung der Schutz- 
vorschriften des Deutschen Reiches. 

Die Arbeiterschutzvorschriften, welche der deutsche Bundes- 
rat am 31. Juli 1897 erlassen hat und welche sich mit den für 
Buchdruckereien in Norwegen erlassenen^) in allen wesentlichen 
Punkten nahezu decken, sind bezüglich der Anordnungen für die 
Beschaffenheit des Fußbodens, der Wände und der Decken, für 
die Lage, Belichtung, Besetzung mit Arbeitern, Reinigung und 
Lüftung der Setzerräume, für die Aufstellung und Reinigung der 
Setzerpulte und Regale, für die Reinigung und das Ausblasen 
der Lettemkasten, für die Verwendung von Spucknäpfen, Bereit- 
stellung von Wasser, Seife und Handtüchern, Aufbewahrung der 
während der Arbeit abgelegten Kleidungsstücke und für die Auf- 
nahme von Nahrungsmitteln innerhsJb der Arbeitsräume hinreichend 
weitgehend, um bei sorgfältiger Durchführung der Maßnahmen 
durch die Arbeitgeber und Beachtung der Vorschriften seitens der 
Arbeitnehmer die Gesundheit der letzteren zu schützen und die 
Bleivergiftungen nach Möglichkeit zu beseitigen. 

Gleichwohl erscheinen mir einige Änderungen und Er- 
gänzungen der Bekanntmachung des Bundesrates angezeigt. 

Hinsichtlich der Einrichtung der Setzerpulte und RegsJe ist 
dem Druckereibesitzer anheimgestellt, dieselben entweder rings- 
herum dichtschließend auf dem Fußboden aufsitzen zu lassen oder 
mit so hohen Füßen zu versehen, daß die Reinigung des Fuß- 
bodens auch unter den Pulten und Regalen bequem durchgeführt 
werden kann. Der letzteren Anordnung möchte ich unbedingt 
den Vorzug geben, weil die Pulte und Regale doch niemads 
dicht abschließen. 

Es ist femer dafür Sorge zu tragen, daß die Temperatur in 
den Setzerräumen 1 6® R. nicht übersteigt. 

Tabak- und Zigarrenrauchen ist während der Arbeit grund- 
sätzlich zu verbieten, um die willkürliche Verschlechterung der 

>) Durch königliche Resolution vom 11. Januar 1896. 
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Atmungsluft, andererseits die beim Rauchen fast unvermeidliche 
Einführung von Bleipartikelchen in den Mund zu verhüten. 

In der ursprünglichen Fassung, in welcher der Entwurf der 
Bekanntmachung des Bundesrates den unteren Verwaltungsbehörden 
zur Erstattung von Gutachten und Auskünften zugegangen war, 
war femer eine Bestimmung enthalten, welche einen ungeeigneten 
Zuzug zum Gewerbe verhindern sollte. Der betreffende Abschnitt 
lautete: »Personen unter i8 Jahren sind vor dem Abschluß des 
Lehrvertrages oder vor dem ersten Eintritt als Setzer oder Schrift- 
gießer durch einen approbierten Arzt auf ihren Gesundheitszustand 
und ihre körperliche Entwicklung zu untersuchen. Über die Unter- 
suchung und ihr Ergebnis ist eine Bescheinigung auszustellen, die 
der Arbeitgeber aufzubewahren, auf Verlangen dem Gewerbe- 
aufsichtsbeamten und der Polizeibehörde vorzuzeigen und bei Be- 
endigung des Arbeitsverhältnisses dem Arbeiter oder dessen gesetz- 
lichen Vertreter wieder auszuhändigen hat. Gibt die Untersuchung 
zu Bedenken gegen die Beschäftigung im Buchdrucker- oder 
Schriftgießergewerbe Anlaß, so sind diese Bedenken dem Ein- 
tretenden, sowie seinen Eltern oder seinem Vormunde vom Arbeit- 
geber mitzuteilen. Die Mitteilung hat schriftlich zu erfolgen, wenn 
der Untersuchungsbefund auf Tuberkulose lautet.« 

Wir müssen bedauern, daß der Bundesrat diese Maßregel 
hat fallen lassen, um so mehr sJs in einigen Städten zweckmäßiger- 
weise eine solche Überwachung des Ersatzes bereits geübt wird, 
und auch die Vereinigung Berliner Buchdruckereibesitzer sie seit 
\ielen Jahren eingeführt hat. Der Einwand, daiß es untunlich sei, 
in die freie Entschließung der Eltern und Vormünder bezüglich 
der Berufswahl ihrer Kinder oder Mündel beschränkend einzu- 
greifen, ist im Hinblick auf die schwere Gesundheitsschädigung, 
welche gerade das Buchdruckgewerbe auf nicht hinreichend wider- 
standsfähige junge Leute ausübt, nicht stichhaltig; zudem sind 
derartige Einschränkungen für mehrere Berufszweige bereits ge- 
setzlich durchgeführt. — 

III. Fabrikation von Bleikugeln, -Röhren und dergleichen. 

Xach Baumeister Schulz. 

I. Schrot- und Gewehrkugelfabriken. 
In den Schrot- und Gewehrkugelfabriken treten ähnliche 
Gefahren auf wie in den Schriftgießereien und Stereotypierräumen 
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Auch in jenen finden wir Bleigießereien in Verbindung mit 
mechanischer Bearbeitung des erhaltenen Gusses. 

Das Legieren des Schrotmetalls erfolgt in einem Kessel, in 
welchem nach dem Schmelzen des Bleis zur Erzielung größerer 
Härte und besserer Tropfenbildung 0,3 — 1% Arsen in Form von 
Schwefelarsen oder arseniger Säure zugesetzt wird. Bei diesem 
Schmelzprozeß, der noch mit kräftigem Umrühren der Legierung 
verbunden sein muß, können giftige Arsen- und Bleidämpfe ent- 
weichen — das Arsen ist leichter flüchtig als Blei — , zu deren 
Abführung gleichfalls Abzugsvorrichtungen angeordnet werden 
sollten, wie für die Schmelzkessel des Lettern- und Stereotypen- 
metalls. 

Die Herstellung des Schrotes erfolgt nun derart, daß 
eine mit der Schrotlegierung gefüllte eiserne Pfanne, deren ebener 
Boden siebartig mit Durchlochungen von gleicher Weite versehen 
ist, auf einen 30—35 m hohen Turm gestellt und die geschmolzene 
Legierung tropfenweise zum Herabfallen gebracht wird in einen 
mit Wasser gefüllten Bottich; die Wasseroberfläche ist zur Ver- 
hütung von Oxydation mit einer dünnen Ölschicht versehen. In 
dem Bottich erstarren die Tropfen infolge Kohäsionswirkung zu 
Kugeln. 

Die Füllung des Schmelzkessels mit flüssiger Legierung wird 
nach Maißgabe des herabtropfenden Materials durch eiserne Schöpf- 
löffel bewirkt. Besonders gefährlich ist dabei die Fabrikation der 
kleinsten Schrotkugelarten, da diese eine verhältnismäßig stark 
erhitzte, weil dünnflüssigere Bleilegierung erfordern. 

Nach Beseitigung der unbrauchbaren abgetrockneten Schrot- 
körner durch Gleitenlassen über schrägUegendc Holztafeln — bei 
dieser Operation bleiben die fehlerhaften Körner hegen und 
werden zumeist von Arbeiterinnen entfernt — scheidet man die 
übrig gebliebenen in Sortiersieben nach der Größe von einander 
ab. Werden diese Siebe mit Auffangevorrichtungen ver- 
sehen, so ist infolge der Schwere des Bleis eine Verunreinigung 
der Luft kaum zu befürchten. 

Zum Schutze vor Oxydation werden die Schrotkugeln in 
Trommeln, welche in rasche Rotation versetzt werden, unter Zu- 
satz von Graphitpulver mit einer dünnen Graphitschicht überzogen 
und dadurch sauber poliert. 

Neuerdings läßt man das geschmolzene Blei auf eine rasch 
rotierende Scheibe fließen, die mit einem vertiksJen, siebartig 
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durchlCkrhertcn Zylindermantel ans Messingblech vai-sehen ist Bei 
diesem \'erfahren wird das Metall in gleichmäßigen Tropfen durch 
die Scheidewand gegen einen Leinwandschirm geschleudert und 
durch die lebhafte Luftzirkulation eine Erstarrung zu Schrotkugeln 
herbeigeführt 

Eine Vergiftungsgefahr bei der Schrotfabrikation ist außer 
der Gießoperation hauptsäclüich durch den beim Sieben ach los- 
stoßenden, sowie beim Sortieren der Schrotkömer sich verbreiten- 
den Rleistaub gegeben. Abgesehen von der Beobachtimg größter 
Reinlichkeit seitens des Arbeiters beim Sortieren usw. soUte daher 
das Sieben stets in geschlossenen Kästen vorgenommen 
werden, soweit nicht der Staubaustritt auf die oben angegebene 
Art wirksam verhütet wird. 

Die Herstellung von Gewehrkugeln und Rehposten 
erfolgt in gleicher Weise durch Gießen von Blei bzw. einer sehr 
bleireiohen Legierung in eisernen Kugelformen mittels eiserner 
Si"hmel2l<>ffol. EHe Formen enthalten eine längere Reihe von 
Kugelhcshlungen, deren Eingüsse in eine gemeinsame Rinne 
münden. Zum Entfernen der Gießzapfen dienen Kneipzange, 
Sichere oder besondere mit rwei Rundsdmeidesi versdiene Ma- 
Si'^hinen, Darauf woff>ien die Kugeln zur Beseitigung etwa im 
Innern entstandener Hohlräume in einer aus zwei stählernen halb- 
kugelfiNrmigen iresenken bestehenden Prägepresse zusammen- 
gwirückt; der entstehende ijrat wird durdi Messer weggeschnitten. 
IVi dii>sen v^pcraxionexi entstehen \ie3e BleiabfaDe, wcüdie leidit 
7t>m\>:t^n und rar BUeasraubMdung Veranlassong geben kCxnnen; 
entsywwShojjde Abtangw-^rriciining«! sand daher auch hier uner- 
liißlioh, 

iVünsriger i^CÄAlter. ach die Veriiahinsse^ nainenxfich bezug* 
lioh v^cT diT\"^Tesn Beruhruru: des Kieds nm dem Körper und der 
FinArmv-ni: w^n Keadkinpfen be£ Verwendung besondejTer Kug^ 
pirt>tb%ÄSkShiT>oin. l^unSh diese werden nach Einfaäinmg von Büo- 
s:A.r:iit>r. jilic c^T-ari.^Tiesn der Rif^e naci mi: leder einzelnen 
Kuo"*^ >\^".>füyir: *:T)d rujetr: die ffn^irer! Kiarefc vermiiEeils RoDen 

A;:: d^e j^ioi^ihe Ar: -«^"rder. die jrtprefc«: masscren Spatz* 
V;;<:'oIr. brrof^srel:!. 

r. Rix i^i'r- -uri R.^^hrfr, werke.. 
1>r :^. i-r>: ;'/,;: r.c *: f x* x.!r:rr Blf :pZ-t::eT- wird in der 
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offene oder geschlossene Formen mittels Kellen, wobei namentlich 
aus ungedeckten Formen Bleidämpfe aufsteigen können. Die er- 
haltenen dicken Platten werden darauf in kleinere Stücke zer- 
schnitten und ausgewalzt, bei welchen Operationen gleichfalls 
wieder beträchtliche Mengen von Bleiabfall — ca. io®/o des Roh- 
materials — entstehen. Die fertigen Bleche werden mit Messer 
oder Schere beschnitten und sodann zusammengerollt. 

Ein anderes Herstellungsverfahren besteht darin, daß die 
Bleiplatten von einem gegossenen in Umdrehung versetzten Blei- 
zylinder mit einem Messer spiralförmig abgeschält werden, gleich- 
falls unter Bildung eines starken Bleiabfalls. 

Für Bleiröhren ist das entsilberte weiche Blei ein ge- 
eignetes Material, weil es dem Druck und der Einwirkung ge- 
wisser Flüssigkeiten am besten widersteht; es findet z. B. eine 
verbreitete Anwendung für Wasserleitungsrohre und Bleikammern 
in Schwefelsäurefabriken.*) Zur Herstellung der Rohre bedient 
man sich zweiteiliger Gießformen aus Gußeisen und eines polierten^ 
wenig konisch ausgebildeten eisernen Kernes. Die Form wird 
beim Gießen des Bleis aufrecht gestellt und durch übergeschobene 
Ringe vermittels Schrauben zusammengehalten, oder es gelangen 
eiserne mit Scharnieren ausgerüstete Formen zur Verwendung. 
Nach dem Erkalten wird mit Messer oder Schaber die Giißnaht 
beseitigt und durch Schlagen der Kern gelockert und heraus- 
gezogen. Sollen sehr lange Rohre hergestellt werden, so wird 
das Blei vermittels einer Pumpe aus dem Schmelzkessel in einer 
aufrecht stehenden Röhrenform, deren oberer Teil durch Wasser 
gekühlt wird, von unten nach oben gedrückt, wo das erstarrte 
Bleirohr die Form verläßt. 

Die gegossenen Rohre werden sodann auf der Ziehbank 
mittels eines schmiedeeisernen, glatten Domes gestreckt; sie können 
dabei die 12 fache Länge der ursprünglichen erreichen. 

Bei einer neueren Fabrikationsmethode für Bleiröhren benutzt 
man eine gußeiserne Preßform, welche unten eine den äußeren 
Durchmesser des zu pressenden Rohres entsprechende Austritts- 
öffnung, durch den sogenannten Preßring gebildet, besitzt. Der 
in der Preßform sich bewegende Preßkolben ist vorne mit einem 
Dome ausgerüstet, dessen Durchmesser demjenigen des Rohr- 
inneren entspricht und dessen Länge bei zurückstehendem Kolben 



*) Percy, Die Metallurgie des Bleis. 
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bis an den Preßring reicht Zur Herstellung wird entweder 
flüssiges Blei rings lun den Dom gegossen oder eine schon vor- 
her passend gegossene Röhre in die Preßform gebracht, worauf 
unter Vermittlung von Schrauben oder einer hydraulischen Druck- 
leitung der Preßkolben vorwärts bewegt winL Die Röhren er- 
halten bei diesem Verfahren mit einem Durchgange die ge- 
wünschte Wandstärke und werden nach ihrem Austritt sogleich 
auf eine Trommel gewickelt Beim Warmpresssen wird dies er- 
möglicht durch eine unten an der Preßform angebrachte Kühl- 
vorrichtung. 

Nur durch Nachgießen von Blei in die Form werden Rohre 
von beliebiger Länge erhalten. Aus diesem Grunde bleibt man 
für viele Fälle auf das Warmpressen angewiesen, obgleich diese 
Art der Herstellung die Gesundheit des Arbeiters am meisten 
bedroht infolge der durch Überhitzung entstehenden Bleidämpfe 
und obwohl die Dichtigkeit der heiß gepreßten Rohre geringer 
als diejenige der Kaltgepreßten ist 

Beim Kaltpressen entsteht nur insofern eine Bleigefahr, 
als beim Hineinbringen des Rohres in die Form leicht Blei an 
den Händen haften bleiben kann. 

Die Mittel zur Beseitigung dieser Gefahren lassen sich, mögen 
sie nun hygienischer, technischer oder auch wirtschaftlicher Natur 
sein, ohne Schwierigkeit aus dem Rahmen der ganzen Darstellung 
herausheben. 



Anhang. 

Anlage® I. 

(Zum I. Kapitel.) 

Über die absolute Giftigkeit des Bleis. 

Von Gewerbeinspektor Hauck. 

Über jene Bleimengen, die im Laufe der Zeit eine unzweifel- 
haft chronische Vergiftung erzeugen können, bietet — soweit mir 
bekannt — die Literatur keine Daten; es wird ihr auch schwer 
werden, je welche zu liefern, da sich die Größe der allmählich 
und :& unabsichtlich« dem Körper zugeführten Bleifarbenmengen, 
die zu einer chronischen Intoxikation führen, eben der Unabsicht- 
lichkeit des Genusses wegen nur schwer werden bestimmen lassen. 
Bei einem Menschen durch genau bemessene fortgesetzte Blei- 
zufuhr absichtlich eine Vergiftung zu erzeugen, ist aber durch das 
Gesetz und die gute Sitte verboten. 

Die im folgenden angegebenen Daten zeigen uns, daß sogar 
ziemlich beträchtliche Bleimengen — selbst in Form leichtlöslicher 
Bleiverbindungen — längere Zeit dem Organismus zugeführt 
werden können, ohne daß dieser gefährdet erscheint.^) 

Die absolut tödliche Basis scheint sehr hoch zu liegen; 
30 — 60 g Bleizucker vermochten in einigen F'ällen noch nicht den 
Tod herbeizuführen,*) wohl aber schwere krankhafte Zustände. 
Das Gleiche gilt von Bleiweiß bei einer Menge von 20 — 25 g.*) 
Mengen von 0,1 g essigsaurem Blei pflegen vom Arzt als Einzel- 
gaben, Mengen von 0,5 g als Tagesgaben verordnet zu werden, 
doch sind Fälle bekannt, in welchen Bleizucker ohne Gefahr durch 



*) Bei meinen monatelang fortgesetzten Versuchen und »Kostproben« habe ich 
im Laufe der Zeit zweifelsohne ganz merkliche Bleimengen verschluckt, ohne jemals 
auch nur die leisesten Beschwerden zu empßnden. 

•) Universitätsprofessor Lode in Innsbruck. 

») Wird für Bleizucker die Formel Pb(C,H,0,), x ßH^O und für Bleiweiß die 
Formel 2 (Pb C O,) Pb(0 H)^ angenommen, so entspricht der angeführten Bleizuckermenge 
ein Bleigehalt von 16,5—33 g ^^^ d^r Bleiweißmenge von 16 — 20 g. Es scheint dem- 
nach, daß — da gleiche Wirkungen bei gleichem Bleigehalt eingetreten sind — das 
Bleiweiß (gleich dem Bleizucker) in dem Verdauungskanal fast ganz gelöst wird. 
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kürzere Zeit in einer täglichen Dosis von 2 g (Bleigehalt 1,17 g) 
gegeben wurde. Ein Mann, der täglich 0,6 g essigsaures Blei er- 
hielt, zeigte erst nach Einnahme von insgesamt 16 g (Bleigehalt 
8,33 g) »geringe Störungen«. 

Um die Menge von 0,6 g zu veranschaulichen, habe ich die 
ihr entsprechende Menge metallischen Bleis berechnet imd als 
einen Zylinder von 3 mm Basisdurchmesser in der Ansicht (Fig. 2) 




Fig. 2. 

Zylinder und Kugel als Äquivalente zu 0,6 g essigsaurem BleL Die punktierten 

Zylinderlängen geben die Äquivalentmaße zu i g Blei. 

dargestellt In die Darstellung habe ich auch jene Volumina von 
festgerütteltem Bleiweiß und Mennige, sowie von den streichfertig 
angeriebenen gleichen Farben eingetragen, welche der gekenn- 
zeichneten Bleimenge entsprechen. Über jeder Kugel ist der 
Durchmesser in mm angegeben. 

Die Darstellung lehrt, daß der Mensch in der Form von 
Farben ganz verblüffend große Mengen täglich zu sich nehmen 
muß, um nach Wochen »geringe Störungen« zu erleiden, oder 
um gar von einer akuten Vergiftung heimgesucht zu werden. Im 
übrigen ist es fraglich, ob in dem festgehaltenen Beispiel noch 
von einer akuten Vergiftung die Rede sein kann, da die suk- 
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zessive Bleieinverleibung, bis i6 g Bleizucker konsumiert waren, 
dreieinhalb Wochen gewährt hat 

Nehmen wir an, ein beliebiger Arbeiter würde im Durch- 
schnitt täglich nur 25 mg Blei weiß zu sich nehmen und während 
der ganzen Aufnahmezeit kein Blei aus seinem Körper ausscheiden, 
so könnte erst nach einem Jahr und drei Monaten — da einem 
Gramm kristallisiertem Bleiazetat 0,723 g Bleiweiß entsprechen — 
die Einverleibung jener Bleimenge (entsprechend 16 g Bleizucker) 
erfolgt sein, die eine leichte Beschwernis herbeiführt 

Nun findet aber eine teilweise Ausscheidung des auf- 
genommenen Bleis statt, also darf damit gerechnet werden, daß 
selbst so große Mengen Bleifarbe, wie die angenommenen, erst 
nach einer noch längeren Zeit als 15 Monate leichte Vergiftimgs- 
erscheinungen hervorrufen können. 

Mir ist sehr wohl bekannt, daß obige Schlußfolgerungen, 
vom ärztlichen Standpunkt aus betrachtet, nicht ganz ein wands- 
frei sind; es handelt sich mir aber auch gar nicht darum, für die 
chronische Vergiftung einen bestimmten Zahlenwert bezüglich der 
notwendigen Bleimenge aufzustellen, sondern nur dazutun, daß 
zur Herbeiführung einer chronischen Vergiftung nicht gar so 
kleine Bleifarbenmengen gehören, wie meist angenommen wird. 
Nehme ich selbst an, daß der fünfte Teil obiger Bleiweißmenge 
zur Herbeiführung der Vergfiftung genügt, und daß dieser fünfte 
Teil nicht mit einem Mal, sondern in getrennten Rationen ver- 
schluckt wird, so werden die meisten Rationen noch über der leicht 
wahrnehmbaren Menge, d. i. über 0,25 mg liegen, sich mithin sofort 
als »Mahner zur Vorsicht« bemerkbar machen. Nur der Umstand, 
daß sich die Anstreicher usw., welche von Bleivergfiftungen betroffen 
wurden, zumeist ihrer Unvorsichtigkeit und Unsauberkeit schämen, 
läßt die Genannten die Anschauung verbreiten, daß »ganz unmerk- 
liche Farbenmengen« zu chronischen Vergiftungen führen könnten. 

Der Obermeister der Kölner Malerinnung äußerte einst in 
einem Gutachten, daß er eine Vergiftung diu*ch verriebenes Blei 
für vollständig ausgeschlossen halte, »es sei denn, daß einer sich 
Bleiweiß statt Butter auf das Brot schmiere«. Andere behaupten 
wieder, daß schon der »Bleifarbendunst« zu einer Vergfiftung 
führe. Wenn die Wahrheit auch weit unter dem Mittel zwischen 
diesen extremen Auffassungen hegt, so muß die zu einer chro- 
nischen Intoxikation erforderliche Bleifarbenmenge immerhin als 
eine recht merkliche hingestellt werden. 

Leymann» Die Bdcämpfang der Bleigefahr in der Industrie. 16 



(Zum II. Kafntel, Abschnitt 11 u. III). 

Untersudiungsergebnisse über die an den HSnden und am ganzen 
Körper von Bleihüttenarbeitem haftenden Bleimengea 

Von Dr. Emerich Töth. 

Die Untenudiuiigai eratieckten sich txd Arbeiter der Bleihatte in SelmecxbAnya; die 

Analysen wurden vfxi dem zuständigen Montandisirikts-Probierunt ausgeführt. 
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a) Di.' Hände eines beim Fori- 












sch au [ e 1 d beschariigten Arbeitern 












wurden 8 Tage hindurch mit Seite 


36,6 


1,0 


OOIO 


Auf einen Tag 

entfällt 0,1776 gr 

Blei 
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b) Die Hände desselben Arbeitern 










wurden — nach der Abwaschung 










mit Seifenwasser — mit Essig ab- 












gewaschen. (Erster Arbeiter) 


0.7 
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Blei 
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a) Die Hände eines auf demMisch- 












boden der Piltzschen Öfen be- 












schäftigten Arbeiters wurden 8 Tage 












hindurch mit Seife und Wasser ab- 








Auf einen Tag 
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gewaschen 

b) Die Hände desselben Arbeiters 

mit Seifenwnsscr — mit Essig ab- 
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Auf einen Tag 
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durch mit Seife und Wasser ab- 








Auf einen Tag 
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b) Der gjuue Körper desselben Ar- 


68,0 


1,0 


0,014 


Gesamtes Blei 




bcitcra wurde — nach der Ab- 








1.109 e 




waschung mii Seife — mit Eisig 














1,0 


1.0 


o.*57 






deigL für anen iweitea Arbeiter 










14, 


■) 


68^ 




0.009 

o.jsr 


0.869 gr 


b) 


1.0 


1.0 










Der ganw KßqKr eines beim 












Giättemihlcn und Sieben be- 












schafdgten Arbeiter» wurde in Seifen- 












wflMet mit Sdiwamm abgewaadien . 


4,0 


1.0 


0.043 


Geumtes Blei 


•S- 










0.134 gl 




bcitcrs wurde — nach der Ab- 












waschung mit Seifenwasser — mit 












Essig abgewaschen 


1.0 


1.0 


0,061 






B) Ein beim Reinigen der Flug- 












ilsubkaroDiem beschäftigter Ar- 










16. 


beiter wurde ira Wasser gebadet 


6S,o 


1.0 


0,01 




b) Derselbe Arbeiter wurde nach dem 








0,946 gr 




Wasseriiade mit Essig abge- 












waschen. (Erster Arbeitet) . . 


1.0 


1,0 


□.166 






desgl. für einen zweiten Arbeiter 














68.0 




0,014 
0.079 


l.7»I gr 
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Anlair^ IlL 

(Zu S. 19;) 



Krankenstatistik der Bleihütte zu Selmeczbänya. 



Von Dr. Emerich Töth. 



Im 

Jahre 


Blei- 
ver- 

gif- 
tungen 


Ar- 

beits- 

im- 

fähige 


Ambu- 
lante 
Kranke 


Kran- 
ken- 
tage 


Ar- 
beiter- 
anzahl 


Er- 
kran- 
kungen 

% 


Ar- 
beits- 

un- 
fähig- 

keit 


Ambu- 
lante 
Kranke 

% 


Aufge- 
arbeitetes 

Erz 
in Meter- 
zentnern 


Wert 

in 
Kronen 


1885 


103 


82 


21 


i»493 


204 


50,40 


40,00 


10,40 


59.103 


1582230 


1886 


94 


82 


12 


1,168 


205 


45.85 


40,00 


5,85 


63,086 


I 714838 


1887 


90 


n 


13 


1,024 


205 


43,85 


37,50 


6,35 


66,251 


2224266 


1888 


lOI 


74 


27 


0,970 


205 


49,26 


36,00 


13.26 


70,468 


2700152 


1889 


51 


44 


7 


0,596 


210 


24,27 


20.90 


3,37 


70,096 


2642772 


1890 


47 


40 


7 


0,601 


236 


19.91 


17,00 


2,91 


72,421 


2615208 


1891 


73 


59 


H 


0,461 


229 


31,87 


25,76 


6,11 


84,871 


2778804 


1892 


98 


74 


24 


1,099 


261 


37,66 


28,35 


9,31 


100,476 


3083766 


1893 


148 


lOI 


47 


i»504 


306 


48,36 


33,00 


15,36 


107,798 


3874866 


1894 


163 


106 


57 


1,709 


294 


55,44 


39,45 


14,99 


104,935 


4559282 


1895 


241 


189 


52 


2,612 


328 


73,47 


60,67 


12,80 


114,856 


3379418 


1896 


140 


HO 


30 


1,749 


365 


38,35 


30,13 


8,22 


127,819 


3413878 


1897 


147 


94 


53 


1.214 


363 


40,49 


24,60 


15,89 


132,274 


3446530 


1898 


213 


144 


69 


1,661 


386 


55,18 


37,30 


17,88 


139,423 


3667992 


1899 


166 


136 


60 


2,247 


386 


50,77 


36,23 


15,54 


145,315 


3731550 


1900 


110 


55 


55 


1,855 


382 


28,80 


14,40 


14,40 


135,066 


3454028 


1901 


113 


65 


48 


1,006 


382 


29,58 


17,01 


12,57 


147,927 


3625866 


1902 


47 


15 


32 


0,289 


359 


13,09 


4,16 


8,93 


157,091 


3619914 


1903 


40 


9 


31 


0.303 


296 


13,85 


3,04 


10,81 


— 




1904 


25 


6 


19 


0,104 


290 


8,45 


2,07 


6,38 


— 


— 


1905 


6 


5 


I 


0,151 


271 


2,21 


2,00 


0,21 




— 



^) Unter die ambulanten Kranken sind alle an Verdauungsstörungen leidenden 
Hüttenarbeiter eingerechnet, also diejenigen, welche über »Magen- und Darmschmerzen « 
klagten, an Appetitlosigkeit, Verstopfung litten imd an deren Zahnfleisch der Bleisaum 
sichtbar war. 



^ • 



Hofbuchdrucki rel&udolsUult. 



I 




I. Sachregister. 



Abbrecherinnen 217. 
Abendessen in der Menage 71. 
Ablagerung von Blei im Atmungsapparat 13; 

auf der Hand 242 — 244. 
Abortivwirkung 29. 
Absaugevorrichtungen 53 ff., 114» 115« ii9f-» 

125, I36ff., 141, 142, 157, 171, 221, 

235- 

Absorptionsflasche zur Ermittelung des Dampf- 
bleigehaltes 2 19 f. 

Abstufung der Giftigkeit 4. 

Abziehbilder, bleihaltige i, 169. 

Achtstundentag 87 f. 

Akkumulatoren 7, 25, 155 — 159. 

Akremninscife 7 5 f. 

Alkoholgenuß, Schädigung des Körpers durch 
— 26, 36, 61; Verbot 45, 73, 211. 

Altblei 157. 

Anämie 20 f., 32. 

Anfeuchtung 109, 124, 125, 127, 130, 133, 

137^. 145. 157, 210. 

Anilinfarbe 183. 

Anmeldepflicht bei Unwohlsein 65, 66. 

Anreiben von Bleifarben, Aufnahme von Blei 
beim — 12, 184; von Bleiweiß 116 bis 
118, 183 f., 209. 

Anstreicher 179, 182. 

Anstrengende Tätigkeit 40. 

Antimon 9, 215 f. 

Antipyrin 19. 

Arbeiten aus dem kaiserlichen Gesundheits- 
amt 171; (1896) 232. 

Arbeiterauswahl 60 ff. 

— -beteiligung an Baugenossenschaften 91. 
Arbeiterinnen , Widerstandsfähigkeit gegen 

Bleierkrankungen 44; Ausschluß von der 
Beschäftigung mit Blei 63 f. 
Arbeiterversetzung 118. 

— -Wohnräume 90 f. 

Leymann, Die Bdcämpfung der Bleigefahr in 



Arbeits- und Arbeiterwechsel 67 f. 

— -buden 211. 

— -kleider 73, 78 f., 82 f. 

— -räume, mangelhafte Beschaffenheit 41, 
226; sorgfältige Reinhaltung 54, 211; 
Bauart 5 7 ff., 220 f., 226; Tlrennung für 
gefährliche Arbeiten 57; Luftemeuerung 
60; Beleuchtung 60, 226. 

— -pausen 88. 

— -Unfähigkeit, Entschädigung bei — 66, 93. 

— -zeit 40, 87 f., 178. 
Arentsscher Bleistich 54. 
Arsendämpfe in Schrotgießereien 235. 
Arsenige Säure 235. 

Arsen im Flugstaub der Bleihütten 42. 

Arzneimittel 72. 

Ärztliche Untersuchung bei der Aufnahme 

60 ff., 234; während der Beschäftigung 

65—67, 211 f. 
Äschern 163, 171. 
Asphaltfußböden 58. 
Atemluft, Aufnahme von Blei mit der — 

13 ff. 

Atmen, Bleiablagerung beim — 13. 

Atropin 30. 

Ätzalkali 151. 

Aufbereitung von Bleierzen 95 f. 

Aufnahme des Bleis in den Körper diuch 
die Haut 10 f.; daich direkte Einführung 
in den Mimd imd weiter in die Ver- 
dauungswege II ff., 10 1; mit der Atem- 
luft 13 ff. 

Aufnahmevorgang im Verdauungsapparat 37 f. 

Aufsichtskommissionen 94 f. 

Aufzüge 53. 

Augenerkrankungen bei Bleiveigiftung 19 ff. 

Ausscheidung des Bleis durch die Haut 3 1 f f . ; 
durch die Nieren im Harn 34 ff.; durch 
den Darm 36 ff. 

der Industrie. 17 
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Ausschluß von der Beschäftigung mit Blei. 
Personen, deren Eltern an Bleivergiftung 
zu Grunde gingen 44; Kranke 61 f., 234; 
Jugendliche und weibliche Personen 63. 

Badeordnung 78. 

Bäder 76—78. 

Barium in Streichfarben 198 f. 

Barttragen 205, 207. 

Basel, Malerfachverein 189. 

Baugenossenschaften mit Arbeiterbeteiligung 

91- 
Belehnmg 84 — 87. 

Beirat für öffentliche Gresundheitspflege (in 

Frankreich) 186, 189. 

Beleuchtung der Arbeitsräume 60, 226. 

Belgien 92, 128, 188, 201 f. 

Belladonna 19. 

Berliner klinische Wochenschrift (1894) ^4» 

(1899) 35. 

— Organisation der Maler 192. 

— Ortskrankenkasse der Maler 180; der 
Grraveure, Ziseleure usw. 213. 

Beuteln 166. 
Biskuit 160, 165. 
Blechhauben, s. Fangtrichter. 
Blei, metallisches, relative Schädlichkeit 7 f., 
44, IUI f., 2 16 ff., 235 f. 

— -asche 8, 102. 

— -beschmutzung 47. 

— -chlorid, Verabreichung an Tiere 3 ; relative 
Schädlichkeit 5; Gewinnimg 150; An- 
wendung in der keramischen Industrie 
167. 

— -Chromat, relative Schädlichkeit 7, 152; 
Fabrikation 150 — 153. 

— -dämpfe 9, loi f., 216, 2i9f, 238. 

— -ersatz 51. 

— -erz- Bergwerke und -Aufbereitungs- 
anstalten 41 f., 88, 95 — 98. 

— -färben in der keramischen Industrie 1 67 bis 
1 69 ; im Maler-, Anstreicher- und Lackierer- 
gewerbe 183. 

— -freie Gksuren 170, 172 f.; 176 — 178. 

— -glasuren, Herstellung 1 6 1 f f . ; Verbot 1 7 6f . ; 
Kennzeichnung 177. 

— -glätte (Bleioxyd), Verabreichung an Tiere 

3 ; relative Schädlichkeit 6 ; in Schmelz- 



tiegeln 8, 102; Ablagerung auf der Hand 
243 f.; Fabrikation 135 — 139; Anwen- 
dung in der Bleimennigefabrikation 139 f.; 
in der Bleisupcroxydfabrikation 143; in 
der Bleizuckerfabrikation 144 f.; in der 
Bleinitratfabrikation 150; in der Nitrit- 
fabrikation 1 53 ff. ; in der Akkumulatoren- 
fabrikation 155 ff.; für Glasuren 161 f. 
Bleihütten 6, 14, 40f., 53, 58, 6$, 87, 89, 
242 — 244. 

— -Jodid, Verabreichung an Tiere 3 f.; im 
menschlichen Harn 35. 

— -kammem 237. 

— -kolik 26, 30, 96. 

— -kugehi 235 f. 

— -mennige, relative Schädlichkeit 6 ; absolute 
Giftigkeit 240 ; Ersatz 5 1 ; Fabrikation 
1 39 — 1 43 ; Anwendimg für Glasuren 1 65 f. 

— -nitrat, ralative Schädlichkeit 5; Fabri- 
kation 150. 

— -oxyd, s. Bleiglätte. 

— -pfiaster. Abortivmittel 29. 

— -rauch, Gehalt an Blei 14. 

— -röhren 208, 237 f. 

— -säum 38. 

— -sesquioxyd 6. 

— -staub, s. Staub. 

— -suboxyd 6. 

— -Sulfat, Verabreichung an Tiere 3 f. ; rela- 
tive Schädlichkeit 7; Grewinnung 150. 

— -suffid (Bleiglanz), Verabreichung an Tiere 
4; relative Schädlichkeit 9; Löslichkeit 
in sauren und alkalischen Flüssigkeiten 
3? f.; Fördenmg und Aufbereitung 95 ff.; 
Anwendung für Glasuren 175. 

— -superoxyd, relative Schädlichkeit 6; 
Fabrikation 143 f. 

— -Vergiftung ein Betriebsunfall 93. 

— -Walzwerke 2 36 f. 

— -weiß (Bleikarbonat), Verabreichung an 
Tiere 3 ; relative Schädlichkeit 5 f. ; abso- 
lute Giftigkeit 239 ff. ; Löslichkeit in sauren 
und alkalischen Flüssigkeiten 3 7 f.; Er- 
satz 5 1 ; Verbot 5 1 , 185 — 199 ; Fabrikation 

nach dem deutschen oder Kammer- 
verfahren IOC — 121; nach dem hol- 
ländischen oder Logenverfahreu 122 
bis 125; nach dem österreicfaisehen 
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Kisten- oder Stubenverfahren 126 f.; 

nach den Präzipitationsverfahren 129 

bis 133; 

Vergleiche der einzelnen Verfahren in 

gesundheitlicher Beziehung 127 — 129, 

134 f.; Bleiweiß für Glasuren 165 f. 

Bleizucker (Bleiacetat) , Verabreichung an 
Tiere 3; an Lungenkranke 28; relative 
Schädlichkeit 5, 149; absohite Giftigkeit 
2 39 ff.; Aufnahme durch die Haut 11 ; 
Gehalt in Bleiweißfarben 124, 127; 
Fabrikation 144 — 150; Anwendung in 
der Bleisuperoxydfabrikation 143; in der 
Seidenindustrie 150; in der Bleichromat- 
fabrikation 151. 

Blende-Röstanstalten 43. 

Blumenmacher 2. 

Blutveränderungen bei Bleivergiftung 18 ff. 

Bohrstaub in Gruben 42. 

Bordeaux 187. 

Brennen von Bleiglasuren 166. 

British medical Journal (1901) 29. 

Brockenglätte 7, 136. 

Brüsseler Verbandskammer der Malermeister 
188. 

Buchdruckereien 2, 68, 222 — 234; Staub- 
bleigehalt 14; Ärztliche Untersuchung 
65 ; Arbeitszeit 88 ; Häufigkeit der Blei- 
vergiftimg 222 — 225; Arbeitsweise 225 
bis 227; Gesundheitliche Gefahren 227 
bis 233; Vorschläge zur Ergänzung imd 
Änderung der Schutzvorschriften des 
Deutschen Reiches 233 — 234. 

Bulletin de Toffice du travail (1901) 186. 

Burgbrohler Bleiweißfabrik 134. 

Bürstenbinder 2. 

Calcinieren von Bleiasche 138. 

Chlorkalk 143. 

Chloroform 30. 

Chlorverbindungen in Streichfarben 198. 

Chromgelb und -rot, s. Bleichromat. 

— -saures Kali 7, 151. 
Clausthaler Beigwerke 97. 
Cyan 42. 

Darm -Ausscheidungs weg für Blei 36 ff. 

— -erkrankungen bei Bleivergiftung 36 ff. 



Desintegrator 114. 

Detourbe-Respirator 81. 

Deutsches Reich 58, 61, 76; 88, 92 f., 100, 

127, 143, 155, 176, 196, 209f., 233f. 
Diamantweiß 199. 
Divisorium 225. 
Dresden, Bekanntmachung des Rates 207; 

Organisation der Maler 180. 
Drucker 225. 

Einatmung von Bleistaub imd Bleidämpfen 

13^^-» 171. 

Eindampfen 148. 

Einfetten der Hände 80. 

Eintauchen 165. 

Eisenausscheidung in die Haut bei Bleiver- 
giftung 32. 

— -platten, Fußbodenbelag 59. 

Emaillieren i, 51. 

England 92, 128, 172 f. 

fjithaltsamkeit von Alkohol 45, 73, 211. 

Entschädigungsfrage 66, 93. 

Epilepsie bei Bleivergiftung 23, 26, 29, 61. 

Emähnmg 44 f., 68 — 73. 

Erytroltetranitrat 19, 30. 

Essigsäure, — dämpfe 100, 105, 122 f., 126, 

129^-» 133» 143» H4- 
Eß- und Trinkverbot 46, 68 f. 

Etagenbau für Bleibetriebe 57. 

Exhaustoren 53 f., 114, 115, 119 f., 125, 

I37f., 141, I42f., 157, 171, 221. 

Faber-Faur-Kippofen 54. 

Fabrikarzt 62, 65, 85 f. 

Fabrikaufsichtsbeamte, s. Gewerbeaufsichts- 
beamte. • 

Fach- und Fortbildimgsschulimterricht 85. 

Fangtrichter 55f., loi, 115, I37f.. 142, 
171, 22if., 235. 

Fayence 162 f. 

Fehl- und Frühgeburten 29, 217. 

Feilenhauereien, Bleiunterlage 2; Zinkunter- 
lage 5 1 ; Vorschriften 208. 

Femwirkung des Bleis im menschlichen 
Körper 17. 

Fertigmacher 8, 2i6, 218. 

Feuchtigkeitsgehalt der Luft in Druckereien 
221, 228. 
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Filtration ilif., 131 f., 146, 152. 
Firnis 183. 

Fkschenkapselfabriken 2, 208. 
Fhigstaub der Bldhütten 42. 
Förderung von Bleierzen 41 f., 95 ff. 
Formieren 158. 

Frankreich 92, 94, 128, 176, 186 ff., 200 f. 
Fräsen der Lettern 218. 
Fristen für die Wiederholung ärztlicher Unter- 
suchungen 65. 
Fritten 164 f., 172. 
Fürsorge für Erkrankte und Arbeitsunfähige 

93- 
Fußbekleidung 79, 108, 124, 139. 

Oase in Bleibetrieben 42; Absaugung 52, 

55 f. (vergl. Absaugevorrichtungen). 
Gras- imd Petroleummotore 227. 
Gefahrenklassen 98 f. 

Gefäßerkrankungen bei Bleivergiftung 19 ff. 
Gehimerkrankungen bei Bleivergiftung 20 ff., 

23 ff. 
Gelenksentzündungen bei Bleivergiftung 28 f., 

61. 
Crenußmittel 45, 73. 
Gerberlohe 123. 

Gesellschaft für soziale Reform 194 f. 
Gesetzgebung 91 — 95. 
Gesetzliche Vorschriften 187, 190, 199 ff., 

233 f. 
Getränke 71 ff. 

G^werbeaufsichtsbeamte 62, 94, 177, 212. 

Gewerbedeputation des Magistrats zu Berlin 

204 f. 
Gießen des Bleis in Platten 10 1 f., 157; 

in Lappen, Tafeln usw. 154; in Lettern 

2i5f.; in Kugeln 235f. 
Gießmaschinen 102 f., 157, 216, 220. 
Glasuren 160 ff. 
Glätte, s. Bleiglätte. 
Gleichgültigkeit des Arbeiters 47. 
Granatschleifer 2. 
Gravidität 64. 
Griffirmiühle iii. 
Gürtler 33, 208. 

Haararbeiter 2. 

Halle a. S., Verordnung des Magistrats 206. 



Händeeinfettung 80. 

Handpresse 227. 

Handsdiuhe 79, loi, 124, 125, 132, 143, 

146, 147, 148. 
Harnuntersuchung 34 ff. 
Hauben, s. Fangtrichter. 
Haut, Aufnahme von Blei durdi die Haut 

IG f.; Ausscheidung von Blei aus der 

Haut 3 1 ff. ; Eisenausscheidung in die 

Haut bei Bleivergiftung 32. 
Heizung der Arbeitsräume 60. 
Hitze 41, 221, 227. 
Holzfußböden 59. 
Holzpistill (Holzstampfer) 147. 
Horden 147 f., 150, 152. 

Institut Pasteur 186. 
Irrsirmsformen bei Bleivergiftung 23. 

Jacquardweberei 2 f. 

Jodblei, Verabreichung an Tiere 3; im 
mensdilichen Harn 35. 

Jodkalium 207. 

Journal of hygiene (1902) 29. 

Jugendliche Arbeiter, Widerstandsfähigkeit 
gegen Bleierkrankungen 44; AusschhiA 
von der Beschäftigung mit Blei 63. 

Justierer 216 f. 

Kaffee 70 ff. 

Kaliumchromat 7, 151. 

Kalkanstrich 56. 

Kammerarbeit, Behängen 103 — 105; Aus- 
räumen 105 — 109. 

Kanmiertrocknung ii2f. 

Kanaltrocknung 113. 

Kapselfabriken 2, 208. 

Kämthner Mermigeproduktion 143. 

Kehrichtbleigehalt 59. 

Kennzeichnimg von Bleifarben 84; von Blei* 
glasurcn 177. 

Keramische Industrie 160 — 178. 

Kisten oder Stubenverfahren 126 — 129. 

Kleideraufbewahrung 83. 

— -räume 73 f. 

Klempnerei in Akkumulatorenfabriken 158. 

Klinkersteinfußböden 59. 

Klopfen korrodierter Bleilameilen 125. 
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Klopfmaschinen in der Seidenindustrie 1 50. 
Klopf tisch 124, 127. 
Knallgas zum Bleiloten 158. 
Kohlenoxydgas 42. 
Kohlensäure 114, 117, 152. 
Kolik 26, 30, 96. 
Kollergänge 114, 117, 152. 
Komplettgießmaschinen 216. 
Kopfbedeckung 79, 108. 
Körperbeschaffenheit 44 f. 

— -pflege 73—78. 

Krankengeld bei Arbeitsunfähigkeit 66. 

— -kasse 66, 84. 

— -Statistik im Maler-, Anstreicher- imd 
Laddereigewerbe 179 f.; einer Akku- 
mulatorenfabrik 156; einer Bleihütte 245. 

Krankheit, Disposition zu Bleivergiftung 
19 ff.; Ausschluß von der Beschäftigung 
mit Blei bei — 61 ; Wechsel der Arbeit 
bei — 66 f. 

Kremserweiß 100. 

Kugelmühlen 114, 163. 

Kupfer 215. 

Kupfer- und Bleiraffinierwerk Perth Amboy 
der American Smelting and Refining Co. 

54- 

Lackierer 33, 183. 

Lack- und Fimisfabriken 208. 

Laden von AkkumulatorenzeUen 159. 

Lähmungen bei Bleivergiftung 25 ff. 

Lehmfußböden 59, 171. 

Lehrlinge 50, 85, 210. 

Leichtsiim der Arbeiter 46 ff. 

Leimfarben 183. 

Leipzig, Organisation der Maler 180. 

Lettern 215 ff. 

Lichtbäder 78. 

— -stärke 60. 
Limolin 195. 
Linoleum 58 f. 
Litholitfußböden 58. 
Lithopone 51, 191, 197 — 199. 
Logen verfahren 123. 

Löhne 89 f., 105. 

Löslichkeit der Bleiverbindimgen in den 
Körpersäften, bzw. in sauren imd alka- 
lischen Flüssigkeiten 3, 36 ff., 173 f. 



Löten in Akkumulatorenfabriken 158. 
Luckows Verfahren loo. 
Luftemeuerung in Arbeitsräumen 60. 

— -prüfung in Druckereien 221, 2 28 f. 

— -röhrenerkrankungen 43. 
Lumbalpimktion 22. 
Lunge 13. 

Lungenerkrankungen in Bleierzgruben 42; 
im Buchdruckgewerbe 224 (vergl. Tuber- 
kulose). 

Magen, Einführung des Bleis in den — 11, 
13 ff.; Durchgang des Bleis durch den 

- 37 f. 

Magen- und Darmkatarrhe 41, 71. 

Malen in der keramischen Industrie 167 bis 
169. 

Maler-, Anstreicher- imd Lackierergewerbe, 
Fußboden in den Werkstätten 59; Ar- 
beitszeit 40, 87 ; Ärztliche Untersuchung 
65; Statistik von Bleierkrankungen 179 
bis 182; Arbeitsweise und Bleigefahr 
182 — 184; Verbot der Bleiweißverwen- 
dung 185 — 199; Schutzvorschriften und 
Vorschläge zur Ergänzung imd Ändenmg 
der Schutzvorschriften des Deutschen 
Reiches 199 — 213. 

— -kittel 79. 
Mahlgänge 114. 

— -Zeiten, Verbot der Kinnahme in den 
Arbeitsräumen 68 f.; Speiseraum (Me- 
nage) 69 f. 

Marienhütte Goslar 198 f. 

Maschinen- statt Handarbeit 52 ff., iiof., 

115, 125, 141, 1S7, 209. 
Maßstabfabriken 2, 208. 
Massicot, s. Bleiglätte. 
Mermige, s. Bleimermige. 
Merkblätter 84. 
MUch 70 f. 

Misch- bzw. Knetmaschinen 116, 157. 
Mittagspause 88. 
Mörser 113 f. 

— -mühle III. 

Mund, Einführung des Bleis in den — 1 1 f. 

— -ausspülen 75. 

— -Schützer 81 f., 104, 108, 117, 118, 124, 
130, 138, 140, 147, 149» 158. 
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Mundwasser, 205, 207. 
Muskelerkrankungen bei Bleivergiftung 20 f. 
Muspratts Chemie 131. 
Mutze 79. 

Nahrungsmittel 7 1 ; Verunreinigung mit Blei 
12, 46; Aufbewahrung imd Erwärmung 
69; Liefenmg 70 f.; Zusätze von Vor- 
beugungs- und Heilmitteln 72. 

Naßentstaubimg 120. 

— -mahlerei iiof., 171. 
Natriumkarbonat 37. 
Natronsalpeter 153 f. 

Nervenerkrankungen bei Bleivergiftung 19 ff. 
Neuenburg (Kanton), Bleiweißverbot des 

Großen Rates 189. 
Neu-Seeland, Minimallohn für Anstreicher 89. 
Neuß, Rheinische Maschinenfabrik 139. 
Niederlande 128. 
Nieren- Ausscheidungsweg für Blei 34 ff. 

— -erkrankungen bei Bleivergiftung 19» 34 ff. 
Nitritfabrikation 153—155. 
Normalarbeitsanzug 79. 

— -arbeitstag 87 f. 
Norwegen 233. 

Oberflächenwirkung des Bleis 17. 
Ofenglut 41. 

— -kacheln 163. 

Öl, ein Absorptionsmittel 10. 

— -bleiweiß 116— 118. 

— -färben 183. 

Österreich 100, 127, 128, 143. 
Oxydierkammem, Behängen 103 — 105; Aus- 
räumen 105 — 109. 

Packarbeit von Hand II 5, 149, 159. 

— -maschinen Ii4f., 142. 

Paris, Krankenstatistik der Maler und An- 
streicher 179. 

Permanentweiß 199. 

St. Petersburger medizinische Wochenschrift 
18. 

Porzellanwaren 1 6 1 f . 

Präzipitationsverf ahren 1 2 9 — 133. 

Pribramer Hütte 96. 

Professionelle Haltung der Setzer 25, 231. 

Pulverisieren von Bleiweiß 1 1 3 f. ; von Blei- 
chromat 152. 



Putzen mit bleihaltiger Glasurmasse ver- 
sehener Ton waren 166. 

Badialislähmung bei Lackierern und Buch- 
druckern 26. 

Rauchabsaugung 55 f. (vergl. Absaugevor- 
richtungen). 

— -abzüge, s. Fangtrichter. 
Reichsdruckerei 59, 2 20 ff. 

— -postamt 80. 

Respiratoren Soff., 124, 125, 151, 210 

(veigl. Mimdschützer). 
Revue m^edne (1892) 32. 
Ripolin 195. 
Rohrleger 2, 33. 
Rollfaßmethode 133. 
Rösingsche Bleipumpe 54. 
Roßhaarspiimereien 14. 
Rösten von Bleierzen 42 f.; von Blei^ätte 

140 f. 
Röstpfannen 141. 
Rotationsdruckmaschinen 227. 
Rückenmarkserkrankungen bei Bleivergiftung 

23- 
Rückresorption des Bleis 38 f. 

Ruhepausen 88. 

Rüttelmaschinen 115. 

Salpetersäure, in der Bleiweißfabrikation 129; 
in der Bleinitratfabrikatiun 150; als Zu- 
satz zum Mundwasser 207. 

Salzsäurewaschungen 32. 

Schaben trockner Blciweißstücke 127. 

Schieferweiß 125. 

Schilder auf Steingut 168. 

Schlämmerei 109 — iii, 139. 

Schlappen des Bleis 136 f. 

Schleifen von Anstrichen 183 f., 210; von 
Lettern 216. 

Schmelzkesscl loif., 216, 222, 235. 

Schmierräume 12, 158. 

Schnellpresse 227. 

Schriftgießereien, Häufigkeit der Bleiver- 
giftung 213 — 215; Arbeitsweise 215 
bis 218; Gesundheitliche Gefahren 219 
bis 220; Vorschläge zur Ergänzung und 
Ändenmg der Schutzvorschriften des 
Deutschen Reiches 220 — 222. 
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Schriftmaler 182. 

— -Setzereien 12, 59, 65, 79, 88, 222, 
225, 227. 

Schrot- und Gewehrkugelfabriken 234 — 236. 

Schrumpfniere 36. 

Schürzen iii, 112, 132, 139, 143, 146, 147. 

Schuppenglätte 136. 

Schutzalter 63 f., 178. 

Schweden 188. 

Schwefelammonium 32, 72. 

— -arsen 235. 

— -bäder 32. 

— -haltige Getränke 72. 

— „ Seifen 75. 

— -natrium 31, 72. 

— -säure 151. 

— -Säure-Dämpfe 43. 

— -Wasserstoff 37, 72. 
Schweflige Säure 42. 

Schweiz 93, 94, 128, 143, 188 f. 

Sehstörungen bei Bleivergiftung 19 ff. 

Seide 2, 150. 

Seifen und Seifenzusätze 75 f. 

Selmeczbänya, Bleihüttc 14, 242, 245. 

Setzerpulte 227, 233. 

Setzkastenstaub 229 f. 

Sieben von Bleiweiß 114; von Bleimennige 

142. 
Siebtrommel 114. 
Sod^t^ de m^dedne publique et de g^e 

sanitairc 186 f. 
Speiseraum (Menage) und Verpflegungskosten 

69 f. 
Speisen und Getränke, s. Nahrungsmittel. 
Staatsdruckerei zu Washington 44. 
Staatsrat in Frankreich 188 f. 
Staub in Glasurwerkstätten 163 f., 166; in 

Gruben, Aufbcreitungsanstalten u. Hütten 

41 f.; Staubbeseitigung in Gruben 97. 

— -anfeuchtung 56, 109, 118, 124, 130. 

— -bleigehalt 13 f., 229 f. 

— -beseitigung, s. Absaugevorrichtungen, 

— -einatmung 13 f. 

— -kammem 119 f., 143. 

— -ölanstrich 59. 

Sterblichkeit im Maler-, Anstreicher- imd 
Lackierelgewerbe 179; im Buchdnick- 
gewerbe 234. 



Stereotypie 218, 221 f. 
Stemülter 120. 

Stettiner Ortskrankenkasse der Maler 179. 
Strahlung geschmolzener Massen und lodern- 
der Flammen 41. 
Strohhutfabriken 2. 
Stückenpackung von Bleiweiß 115. 

Tabakrauchen, -kauen, -schnupfen 45, 231; 
Verbot 47, 73, 233. 

Temperatur der Arbeitsräume 41, 221, 227, 
233 ! geschmolzenen Bleis 102, 216; 
verdampfenden Bleis 8, 220. 

Temperaturwechsel 41. 

Tenakel 225. 

Terpentin 168, 183. 

Terrakotta 161 f., 166. 

Terrassenförmige Betriebsanordnung 53. 

Tetranitrol 19. 

Tierversuche 3 f., 35. 

Töpfereien i, 52, 161, 171. 

Toigamentfußböden 58. 

Transport mittels mechanischer Vorrichtungen 
53, HO, 116, 117, 133, 146. 

Transportgefäße aus Kupfer und Eisen 112. 

Trinkwasser 71. 

Trocknen des Blciweißteiges 1 1 2 f . ; von Blei- 
zuckerkristallen 147 f.; von Bleichromat- 
kuchen 152. 

Tuberkulose 27 f., 42, 61, 215, 224. 

Typen 215 ff. 

Überanstrengung 25 ff., 40. 

Überwachung des Gesundheitszustandes 64 ff., 
211; der Reinigung 69 ; des Badebetriebes 
78; des Umkleidens 83; der gesetzlichen 
Vorschriften 94 f., 177. 

Umkleideräume 69, 73 — 75, 82 f. 

Unterschneiderinnen 218. 

Uterus, Einwirkung von Blei auf den — 29. 

Yerdauungsapparat, Einführung des Bleis in 
den — II, I3ff.; Durchgang des Bleis 
durch den — 3 7 f. 

Vererbung von Bleikrankhdten 44. 

Verhalten des Arbdters im Betriebe 46. 

Verpacken von Bleiweiß 114 f. 

Verpflegungskosten 71. 
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Verpatzen ¥00 Bleiplatten 157. 
Versand von Blei weiß 117. 
Ventilation der Arbeitsräume 60. 
Virdiows Archiv (1881) 30; (1897) 23. 
Volksschultmterricht 85. 

Wachs in Bleischmelztiegeln 9. 

Wachstachfabriken 2, 208. 

Walzwerke 236 f. 

Wändebeschaffenheit 58, 226. 

Wanderarbeiter 67. 

Wandfliesen 163. 

Wärmestrahlimg 41. 

Wärmschrank 69. 

Wasch- u. Umkldderäame 69, 73 — 75, 82 f. 

— -vorrichtongen 73 f. 
Washington, Staatsdruckerei 44. 
Wasserkopf (Hydrocephalus) bei Bleiver- 
giftung 26, 29, 61. 

— -Idtungsrohre 237. 

— -trinken 71. 

— -türm 119. 

— -Versorgung 71, 227. 



Wendschuh-Respirator 81. 
Widerstandsfähigkeit gegen Bleiveigif tung 44. 
Wiener Krankenkasse des Gremiums der 

Buchdrucker und Schriftgießer 213, 223; 

Verband der Maler 179 f. 

— klinische Wochenschrift (1902 und 
1903) 25; medizinische Wochenschrift 
(1900) 23. 

Wohnungsverhältnisse 45 f.» 50, 90 f. 

Zellen der Akkumulatoren 158. 
Zementfußböden 59. 
Zentralentstaubung 119. 
Zentrifugieren 147, 150. 
Ziegel 161. 
Zinkfarben 186 f., 197 — 199. 

— -hatten 43. 

— -schäum 54. 
Zinn 215. 

— -haltige Glasuren 162. 
Züricher Kantons -Verordnung 190. 
Zusätze zu Getränken 72; zu Seifen 75 f.; 

zum Mundwasser 207 ; zum Waschwasser 
76, 108. 
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iJuens 14. 
Ajntnlo 34. 
Alberti 199. 
Albrecht 234. 
Andriezen 33. 

Bastenaire 163. 

Baner 187. 

Berdidiold 33. 

Bemliardt 34. 

Bind 36. 

Bfann 3, 35, 66, 138, 175. 

Boullenger 176. 

Bniley 21. 

Brangniart 163, 167. 

Chaptil 176. 
Chatm 19, 30. 
ChTOttek 20. 
Coen 34. 
Constantin 176. 
Cramer 176. 

]>echesiie 128, 136. 

Ehlert 88. 

Eichhont 20. 

Elsdmig 19 ff. 

Elsisser 31. 

Escheridh 25, 35. 

Eta 4, 6, 10, 14, 57, 59. 60. 62, 63. 65, 66, 

67» 70. 71. 78» 80, 81. 86, 87, 90, 92, 

93. 94. 98—159- 

Faber 2 29 f. 
Feihier 176. 
Fromm 220, 2 29 f. 

Oeßler 79, 89, 210. 
Goetze 20. 



Guidelli 10, 57, 61, 63, 88, 89, 93, 94, 

160—178. 
Gtimpertz 24. 
Gusserow 36. 

Halfter 40, 44, 65, 88. 

Hamack 30. 

Hauck 4, 47, 61, 64. 83, 84, 88, 89, 94, 

239—241. 
Heimaxm 224. 
Heise 229. 
Heller 36. 
Hcnle 24. 
Heubel 23, 30. 
Hitzig 21, 24. 

Israel 28. 

Jackson 174. 

Jacob 34. 

Jaksch 18, 19, 24, 25, 33, 34, 35. 

Jehle 223. 

Johnes 23. 

Jolly 24. 

Joumy 176. 

Kaup 100, 127, 136, 143. 
Klompe 89, 108. 122, 127, 128. 
Knies 19. 
Kolisko 20. 

Labbd 25. 
Lambert 162. 
Laurencon 30. 
Layal 30. 
Legge 29. 
Letheby 36. 
Lewin 31, 134, 
Lewy 10. 
Leyden 34. 
Lode 239. 
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Macferlain 30. 

Mager 30, 34. 

Maggiora 233. 

Mann 36. 

Mannabeig 21. 

Manning 9, 10, 44. 

Marchet 19. 

Mattirolo 19, 30. 

Meigh 176. 

Migerka 229. 

Miura 10, 32 f. 

Moebius 25. 

Monchiour 176. 

Morse 30. 

Mosso 232. 

Du Moulin 31, 33. 

MüUer 7, 12, 14, 44, 55, 59, 62, 63, 65, 

70, 71, 72, 75, 81, 82, 86, 87. 
Muspratt 131. 

Nerat 36. 
Niesemann 179. 

Oddo 32, 34. 
Oeller 21. 
Oliver 173, 176. 
Orfila 36. 
Osler 44. 
Ostwald 198. 
Otto 18. 

Pal 21. 

Pannwitz 225, 227, 229, 232. 

Percy 237. 

Pflueger 21. 

Prevost 36. 

Puchet 36. 

Bambousek 3, 15—39» ^of., 64, 72, 9^- 
Rasch 174. 
Redlich 21. 
Remac 24, 25. 



Rieh 174. 
Riegel 30. 
Ritzel 93. 
Rosenstein 23. 
Roth 25, 29, 34. 
Rüssel 30. 

Saeger 40. 

Schnek 150. 

Schulz 59, 64, 68, 80, 85, 234 — 238. 

Seeligmann 30. 

Shavo 162. 

Silbert 18, 32, 34. 

Sommerfeld 40, 41, 42, 53 — 57, 61, 62, 

65. 66, 72» 74» 76, 81, 82, 83, 85, 88. 

96—98, 104. 179—234. 
Soigo 23. 
Stange 220. 
Steiner 189. 
Stuelcr 23, 24. 
Stumpf 229. 
Syllaba 24. 

Tanquerel 19, 24. 

Thiemann 32. 

Thoma 21. 

Thorpe 172 ff. 

Töth 10, 12, 13, 14, 242—245. 

Tumival 176. 

Yariot 25. 

de Vooys 173, 176 f. 

Vulpian 24. 

Wagner 34. 
Weber 35. 
Wegmann 229. 
Westphal 20, 22, 24. 
Wood 23, 128, 136, 177. 
Wrangham 29. 

Zinn 18, 30, 35. 



Berichtigungen. 



1. Seite 12 vor Zeile 13 ist zuzusetzen: keine. 

2. „ 15 lies in der Kapitelüberschrift statt III. Kapitel richtig: 3. Kapitel. 

3. „ 15 Die Klammer um die Bezeichnimg des Autors des 3. Kapitels fällt fort. 

4. „ 31 Absatz 2 Zeile i (von oben) lies statt: im IT. Kapitel richtig: im 2. Kapitel. 

5. „ 44 Absatz 4 Zeile 3 (von oben) lies statt: Mannig richtig: Manning. 

6. „ 46 Zeile 15: das Komma muß hinter statt vor „zuweilen** stehen. 

7. „ 50 Zeile 29: am Ende des Absatzes muß ein Anführungszeichen stehen. 

8. „ 65 Zeile 12 (von unten): das Zeichen ^) hinter Sommerfeld ist zu streichen. 

9. „ 87 Zeile 4 (von unten) lies statt: (vergl. U. Band) richtig: (veigl. die Be- 

kämpfimg der Bleigefahr in Bleihütten von Richard Müller). 

10. „ 148 Zeile 10 (von oben) lies statt: Umkristallieren richtig: Umkristallisieren. 

11. „ 179 lies in Kapitelüberschrift statt: IX. Kapitel richtig: 9. Kapitel. 

12. „ 179 Zeile 3 (von oben) lies statt: Nach Professor Sommerfeld richtig: Von 

Professor Sommerfeld. 

13. „ 210 Fußnote Zeile 7 (von unten): die Klammemotiz ist zu streichen. 

14. „ 211 Fußnote lies in der Klammer statt: 143 richtig: 83. 

15. „ 213 Zeile 9 (von oben) lies statt: Nach Professor Sommerfeld richtig: Von 

Professor Sommerfeld. 

16. „ 234 Zeile 2 (von oben): das Zeichen ^) hinter Mund ist zu streichen. 

17* *• 239 Zeile 3 (von oben) lies statt: (Zum I. Kapitel.) richtig: (Zum i. Kapitel.). 
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